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Tämä opinnäytetyö käsittelee Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tila-
us-toimitusketjua ja sen tehostamista. Työssä on tarkoituksena selvittää, kuin-
ka Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketju toimii tällä 
hetkellä ja tämän pohjalta kehittää toimintaa entistä tehokkaammaksi. Työn 
tavoitteena on käsitellä ja kehittää logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjua 
kokonaisvaltaisesti. Tarkoituksena ei siis ole keskittyä mihinkään osioon sen 
enempää kuin toiseenkaan. Tämän vuoksi työtä on rajattu siten, että tilaus-
toimitusketjun ongelmia ei ole ratkottu loppuun asti. Työssä on annettu kehi-
tysideoita, joilla ongelmia voidaan lähteä tulevaisuudessa korjaamaan. 
Työn alussa on yritysesittely, jonka jälkeen on teoriaosuus. Teorian on tarkoi-
tus tukea työn varsinaista aihetta, eli on Moventas Wind Oy:n logistiikkakes-
kuksen tilaus-toimitusketjun tehostaminen. Teoriaosuuden jälkeen on selvitet-
ty Moventas Wind Oy:n nykytilaa. Nykytila-analyysissä on tutkittu yrityksen 
tietoteknisiä ratkaisuja sekä logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjua. Tämän 
pohjalta on määritelty tilaus-toimitusketjun ongelmakohdat ja lähdetty etsi-
mään näihin ongelmiin ratkaisuja. Työn tulokset on esitelty taulukossa. Lopuk-
si työstä on tehty yhteenveto. 
Tilaus-toimitusketjun hallinta on todella merkittävä osa yrityksen toimintaa, 
koska se pitää sisällään kaikki ne toiminnot, joiden avulla tavarat liikkuvat raa-
ka-aineista loppukäyttäjälle. Tilaus-toimitusketjun tehottomuus aiheuttaa yri-
tyksille luonnollisesti paljon kustannuksia. Tehostamalla toimintatapoja, voi-










Moventas on maailman johtavia tuuliturbiinivaihteiden valmistajia. Yhtiö val-
mistaa myös voimansiirtoratkaisuja teollisuuden käyttöön ja tarjoaa samalla 
palveluita huoltoon sekä ylläpitoon. Yhtiön liikevaihto vuonna 2009 oli 237 mil-
joonaa euroa. Yhtiöllä on noin 1200 työntekijää kahdeksassa eri maassa ku-
ten Suomessa, Saksassa, Kanadassa, Yhdysvalloissa, Kiinassa ja Singapo-
ressa. Moventaksen suurimmat asiakkaat tulevat Espanjasta, Yhdysvalloista, 
Koreasta, Saksasta ja Intiasta.  
Moventaksen suurin omistaja on pääomasijoitusyhtiö IK Investment Partners. 
Tytäryhtiöita Moventaksella on kaksi: Moventas Santasalo Oy, joka tuottaa 
teollisuusvaihteita Karkkilassa sekä Moventas Wind Oy, joka valmistaa tuuli-
turbiineita Jyväskylässä. Moventaksen pääkonttori sijaitsee Jyväskylässä, 
Suomessa, missä myös suurin osa tuotteista tehdään. Moventaksen yksi suu-
rimmista kilpailutekijöistä on tuotteiden laatu ja siihen panostetaankin asiakas-
tyytyväisyyden takaamiseksi todella paljon. Yrityksellä on myös käytössään 
ISO  9001-2000 ja ISO 14001 sertifikaatit sekä ISO 14000 sertifikaatti ympä-




Moventas on syntynyt useiden yrityskauppojen ja omistusjärjestelyiden kautta. 
Alun perin Moventaksen suurimpia vaihdevalmistajina toimineita yksiköitä ovat 
Valmet Power Transmission Jyväskylästä, Santasalo Karkkilasta, Parkano 
Gears Parkanosta ja Sauerwald Wuppertalista Saksasta. (Hirvonen 2006, 7-
9.) 
Hammaspyörien valmistus aloitettiin vuonna 1938 Valtion metallitehtailla 
Rautpohjassa Jyväskylässä. 50-luvulla Rautpohjasta aloitettiin paperi-




Vuonna 1974 hammasvaihdetehdas aloitti toimintansa itsenäisenä osana 
Valmet Oy:ssä, minkä jälkeen 1980-luvulla tuotantoon tulivat tuuliturbiinien 
vaihteet. Vuonna 1994 syntyi Valmet Power Transmission. (Hirvonen 2006, 7-
9.) 
Parkano Gears perustettiin Parkanoon vuonna 1962 nimellä Mekes Oy. 
Vuonna 1973 Parkano Gears ostettiin Rauma-Repolan toimesta ja samalla 
toimintaan tulivat mukaan vaihteiden valmistus. 1900-luvun lopussa Valmet 
Power Transmission ja Parkano Gears tulivat osaksi uutta Metso konsernia, 
joka syntyi Valmetin ja Rauma-Repolan metalliteollisuuden yhdistyessä vuon-
na 1999. (Hirvonen 2006, 7-9.) 
Vuonna 1941 perustettiin Santasalo, joka on kokenut monia omistajan vaih-
doksia. Viimeisimpänä omistajana on toiminut Santasalo-JOT yhtymä, jolta 
Metso osti suurimman osan sen vaihdeliiketoiminnasta vuonna 1999. (Hirvo-
nen 2006, 7-9.) 
Moventaksen vanhin yksikkö on vuonna 1887 Saksassa perustettu Sauer-
wald. 1910-luvulta lähtien yhtiö on tunnettu nimellä SAWA ja 60-luvulla se on 
erikoistunut planeettavaihteiden valmistukseen. Vuonna 1992 Santasalo-JOT 
osti SAWAn laajentaakseen tuotevalikoimaansa planeettavaihteisiin.  (Hirvo-
nen 2006, 7-9.) 
Vuonna 1999 Metso yhdisti omistamansa Valmet Power Transmissionin, Par-
kano Gearsin ja Santalason, minkä johdosta syntyi Santasalo Gears Oy. 
Vuonna 2001 Santasalo Gearsin nimeksi tuli Metso Drivers. Tämän jälkeen 
vuonna 2005 pohjoismainen pääomasijoittaja Capman osti Metso Drivesin, 
jonka nimeksi vaihtui Moventas. Kuviossa 1 on esitetty Moventaksen historia 





KUVIO 1. Moventaksen historia kaaviokuvana. (Hirvonen 2006, 9.) 
 
2.2 Moventas Wind Oy 
 
Moventas Wind Oy on Moventaksen tuuliturbiineita valmistava tytäryhtiö, joka 
sijaitsee Jyväskylässä. Yritys työllistää noin 600 työntekijää. Moventas Wind 
Oy:llä on Jyväskylässä useita eri toimipisteitä, joista uusin on Seppälän kan-
kaalle Yritystielle vuokratiloihin perustettu logistiikkakeskus. Muita pisteitä ovat 
Seppälän Kankaan Kankitielle sijoittuva logistiikkakeskus, tuotantolaitos Raut-
pohjassa sekä vuonna 2008 valmistunut tuotantolaitos Etelä-Keljossa. Moven-
tas Wind Oy:n alaisuudessa työskentelee Moventas Service, joka on keskitty-
nyt vaihteiden huoltoon. Kartasta (kuvio 2) nähdään kaikki Jyväskylän alueen 






















KUVIO 2. Moventas Wind Oy:n materiaalien käsittelypaikat Jyväskylän alueel-
la. (Ala-Tuuhonen 2010.) 
 
2.2.1 Tuuliturbiinin vaihde 
 
Tuuliturbiinien vaihteita valmistetaan erikokoisina ja yksi vaihde sisältää satoja 
osia. Painoa vaihteelle voi kertyä jopa 30,5 tonnia. Tärkeimmät osat ovat laa-
kerit, kantaja, etuosa, kotelo, planeettapyörät, akselit ja niin edelleen. Osat 
voidaan jakaa karkeasti standardiosiin, prismaattisiin eli valuosiin ja hammas-







Standardiosia ovat muun muassa:  
- Laakerit (kuvio 3) 
 
 
KUVIO 3. Laakerilavoja. 
 
Hammastettuja osia ovat muun muassa: 
- akselit (kuviot 4-7) 
- pyörät (kuviot 8 ja 9) 
 
 





KUVIO 5. Holkkiakseleita. 
 
 
KUVIO 6. Nopeita akseleita. 
 
 





KUVIO 8. Kehäpyörä. 
 
 
KUVIO 9. Planeettapyöriä. 
 
Valuosia ovat muun muassa: 
- etuosat (kuvio 10) 
- kantajat (kuvio 11) 





KUVIO 10. Etuosa. 
 
 





KUVIO 12. Tuuliturbiinin vaihteen kotelo. 
 
Seuraavassa kuviossa 13 on valmis vaihdeyksikkö, joka on tehty 1,5 megawa-
tin tuuliturbiiniin. Painoa sillä on 30,5 tonnia. 
 
 







Kankitien (kuvio 14) ja Yritystien (kuvio 15) logistiikkakeskukset toimivat Mo-
ventas Wind Oy:n tuotantolaitosten välivarastoina. Varastointitilaa logistiikka-
keskuksilta löytyy yhteensä noin 8000m2. Logistiikkakeskusten tehtävänä on 
toimittaa varastoitavia nimikkeitä tuotantoon tuotannon tilausten mukaisesti. 
Näin ollen logistiikkakeskukset vastaanottavat ulkoisilta toimittajilta ja alihank-
kijoilta saapuvia varastoitavia nimikkeitä. Näitä ovat edellä mainitut vaihteiden 
osat, kuten laakerit, etuosat, kantajat ja kotelot. Tällä hetkellä vastaanottoja 
tehdään pääasiassa Kankitiellä. 
Logistiikkakeskuksista Kankitien keskus on toiminnaltaan laajempi kuin Yritys-
tien keskus. Kankitiellä sijaitsee nimittäin Moventas Wind Oy:n laatuosaston 
toimipiste, jossa laatutarkastusta vaativat osat mitataan ja joko hyväksytään 
tuotantoon tai hylätään. Tämän lisäksi Kankitiellä hallitaan Moventas Wind 
Oy:n sisäisiä materiaalisiirtoja eri toimipisteiden välillä ajojärjestelyn avulla.  
 
Vastaanoton ja lähettämön lastaussillat
 









Moventas Wind Oy:llä on kaksi tuotantolaitosta, jotka ovat Rautpohjan tuotan-
tolaitos ja Ikolan tuotantolaitos Etelä-Keljossa. Moventas Wind Oy:n hallinnol-
linen elin sijaitsee Rautpohjan tuotantolaitoksella, joka on yrityksen toimipis-
teistä vanhin. Tuotantolaitoksien tehtäviä ovat vaihteiden kokoonpano ja joi-
denkin osien valmistus. Tällä hetkellä tuotanto on siirtynyt suurimmaksi osaksi 
Ikolan tehtaille Rautpohjan toimiessa huoltopisteenä ja pienempien vaihteiden 
kokoonpanijana. Täten Moventas Servicen toimipiste sijaitsee Rautpohjassa. 
(Niininen, haastattelu 2010.) 
Tuotantolaitoksissa on myös pienet puskurivarastot, joihin osia voidaan varas-
toida pieniä määriä. Tällä tavoin tarvittavia osia pitäisi olla jatkuvasti saatavilla 






Varastolla tarkoitetaan yleisesti fyysistä tilaa, jossa voidaan säilyttää tuotteita. 
Varasto tarkoittaa kuitenkin myös hallittavaa logistista kokonaisuutta. Kaupan 
tapauksessa varastoja on muun muassa tukkupisteessä, jakeluautossa, taka-
huoneessa sekä esillä myytävänä. Varasto käsittää siis muutakin kuin fyysi-
sen varastotilan ja varastointi pitää sisällään kaikki varastointiin liittyvät toimin-
taprosessit taloudellisessa ja teknisessä mielessä. Tämän lisäksi varastointiin 
kuuluvat informaatiovirrat: varastointi tuottaa informaatiota yritysjohdolle tava-
roiden tilasta, kunnosta, sijoittelusta ja luovutuksesta eteenpäin. Varastointi 
onkin yksi tärkeimmistä logistisen ketjun toiminnoista, koska sen avulla asiak-
kaan vaatima palvelutaso voidaan tyydyttää mahdollisimman alhaisilla kus-
tannuksilla.  (Karrus 2001, 35; Stock & Lambert 2001, 390-391.) 
 
3.1 Varastoinnin syyt 
 
Varastointi itsessään ei tuota tuotteelle lisäarvoa, vaan varastoitaviin tuottei-
siin sitoutuu aina yrityksen pääomaa, joka on poissa varsinaisesta liiketoimin-
nasta. Varastoitavien tavaroiden lisäksi varaston rakentamisesta tai vuokraa-
misesta sekä käytöstä aiheutuu kuluja yritykselle. Varastoinnissa tavaroita 
joudutaan myös käsittelemään monella tavalla, josta aiheutuu käsittelykustan-
nuksia, kuten palkka-, kone ja pakkauskustannuksia. Silti lähes kaikki yritykset 
varastoivat tuotteitaan tai raaka-aineitaan.  
Syitä tähän ovat muun muassa: 
- volyymietujen saavuttaminen 
- kysynnän ja tarjonnan tasapainottaminen 
- erikoistuminen 
- suojautuminen epävarmuutta vastaan 
- puskurivarastointi 
- kuljetuskustannusten alentaminen 
- tuotantokustannusten alentaminen 
- suurten hankintaerien edullisuus 
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- toimitusten varmistaminen 
- tuottajien ja kuluttajien välisten aika- ja tilaerojen tasaaminen 
- halutun asiakaspalvelutason pitäminen 
(Naukkarinen 2010, 10-11; Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2004, 141.) 
 
Varastoinnin tavoitteena onkin tasoittaa saatavuudessa esiintyviä sekä kulje-
tuksista ja toimitusajoista riippuvia aika- ja paikkaeroja. Toisin sanoen varas-
toinnin avulla pystytään lisäämään toimitusvarmuutta ja lyhentämään toimi-




Varastointi voidaan jakaa kahteen pääryhmään: tulologistiikan varastointiin ja 
lähtölogistiikan varastointiin. Tulologistiikan varastot käsittävät raaka-aineiden, 
komponenttien, tarvikkeiden ja osien varastoinnin ja lähtölogistiikan varastointi 
lopputuotteiden varastoimisen. Tuotantolaitoksissa on näiden lisäksi myös 
puolivalmistevarastoja, jotka muodostavat yleensä vain pienen osan yrityksen 
kokonaisvarastosta. Raaka-ainevarastossa varastoidaan materiaaleja, joita ei 
ole vielä otettu käyttöön, puolivalmistevarastossa sijaitsee keskeneräisiä tuot-
teita ja valmistevarastossa varastoidaan valmiita lopputuotteita. (Stock ym. 
2001, 391.)  
Toisaalta varasto voidaan jakaa sen mukaan, miten niitä käytetään. Yleisem-
min varastot jaetaan käyttövarastoon ja varmuusvarastoon. Käyttövarastolla 
tarkoitetaan sitä varaston määrää, joka varmuudella poistuu omasta varastos-
ta ja siirtyy ketjun seuraavalle jäsenelle. Varmuusvarasto-osuudella taas tar-
koitetaan sitä varaston määrää, joka liikkuu pois varastosta hyvin epätoden-
näköisesti, mutta silloin kun varmuusvarastoa tarvitaan, menee tavara tositar-
peeseen. Varmuusvarastoja tarvitaan siis halutun palvelukyvyn ylläpitämisek-
si. Taloudellisinta varaston toiminta on silloin, kun turhaa puutetta, eli toimitus-




Varastoa ei kuitenkaan tule jaotella fyysisesti käyttö- ja varmuusvarastoihin, 
sillä tavaroiden tasapuolinen kierto on välttämätöntä, etteivät varastossa ole-
vat tuotteet pääse vanhenemaan. Varmuusvarastoa ei siis ajatella fyysisenä 




Varastotoiminnot muodostuvat fyysisestä toiminnasta sekä informaatiovirrois-
ta. Fyysiset toiminnot ovat tavaran vastaanotto, siirto varastoon, säilytys va-
rastossa, keräily, tavaran pakkaaminen ja lähettäminen sekä inventoinnit. In-
formaatiovirtoja taas syntyy asiakkaan ja yrityksen välille, kun asiakas tilaa 
yritykseltä tuotteita. Tämä tilaus taas on impulssi fyysiselle toiminnalle. Kuvi-
ossa 16 on esitelty kaaviona varaston toiminnot. (Naukkarinen 2010, 15; Hok-
kanen ym. 2004, 147.) 
 
 
KUVIO 16. Varaston materiaalitoiminnot. (Hokkanen ym. 2004, 148.) 
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Saapuvien tavaroiden vastaanoton tehtävänä on selvittää, mitä tavaraa on 
tullut ja kuinka paljon. Samalla on tarkistettava rahtikirjat ja saapuneet kollit 
sekä tavaran laatu. Tämän jälkeen varastokirjanpitoon tehdään merkinnät 
saapuneesta tavarasta ja merkitään saapuneet tuotteet esimerkiksi nimiketar-
roilla. (Naukkarinen 2010, 15.) 
Vastaanoton jälkeen tavara siirretään varastoon, josta sitä voidaan keräillä 
asiakkaan tilausten mukaan. Keräily voidaan suorittaa erilaisilla menetelmillä 
riippuen varastoitavista tuotteista. Helposti pilalle menevät tuotteet kannattaa 
keräillä FIFO- menetelmällä (first in, first out), jossa ensiksi saapunut tavara 
keräillään ensimmäisenä ja kestävät tuotteet LIFO– menetelmällä (last in, first 
out), jossa viimeiseksi saapunut tavara keräillään ensimmäisenä. Keräillyt ta-
varat siirretään lähettämöön, jossa ne pakataan ja lastataan kuljetusvälinee-
seen. (Hokkanen ym. 2004, 448,451.) 
Varastokirjanpidon avulla pidetään huolta varaston toiminnoista. Kirjanpidosta 
löytyvät tuotteiden varastosaldot, merkinnät tuotteiden vastaanotosta ja keräi-
lystä sekä varastopaikat, joista tuotteet löytyvät. Varastokirjanpidon avulla 
suoritetaan myös inventointeja, joissa lasketaan varaston tavaramäärä ja ver-
rataan saatuja tuloksia varastokirjanpidon tietoihin. Nykyään varastokirjanpito 
hoidetaan tietokoneella toiminnanohjausjärjestelmän avulla. Toiminnanohjaus-




Varastotoiminnan taloudellisuuteen ja toimivuuteen vaikuttaa se, mitä varasto-
teknologioita siellä käytetään. Varastoteknologioilla tarkoitetaan erilaisia tapo-
ja varastoida tavara eli millaisia hyllyjä varastossa käytetään. Hyllyt valitaan 
sen perusteella, millaista tavaraa varastossa säilötään ja millaisia tehtäviä 
siellä tehdään. Samalla voidaan suunnitella varastossa käytettävä varasto-
paikkajärjestelmä. Varastoon voidaan myös sijoittaa erilaisia automaatteja ja 
kuljettimia, jotka helpottavat toimintaa kuten keräilyä. (Aminoff, Hyppönen & 





Varastopaikkajärjestelmät ovat monipaikka- ja monisaldojärjestelmiä, mikä 
tarkoittaa sitä, että jokaisella tuotteella on oma paikkansa ja saldonsa varas-
tossa. Usein varastopaikkojen koodeina käytetään viivakoodia tai RFID-tagia. 
Viivakoodien tarkoituksena on yksilöidä tuotteita tai varastopaikkoja. Ne eivät 
itsessään sisällä informaatiota vaan numerosarjan, jonka avulla voidaan ha-
kea tietoa. Tieto on koodattu viivakoodiin optisesti luettavaan muotoon, joten 
viivakoodin käyttämiseen tarvitaan viivakoodilukija. Viivakoodit ovat halpoja ja 
helppoja käyttää. Huonoja puoliakin löytyy, sillä ne eivät kestä kolhuja ja nii-
den lukuetäisyys on melko pieni. Toisin sanoen viivakoodeja ei voida lukea 
kovin kaukaa eikä niitä voida lukea ollenkaan, jos niihin on tullut isoja naarmu-
ja. (Pallari 2009, 14; Vartiainen 2007, 6.) 
RFID-teknologia (Radio Frequency Identification) on kehittyneempää tiedon 
välittämistä kuin viivakoodit ja se perustuu radiotaajuuteen. RFID-tekniikka 
koostuu tunnisteista, lukijasta ja palvelimesta. Palvelin sisältää sovellusohjel-
man, jonka kautta järjestelmää ohjataan ja tietomäärää käsitellään. Lukija voi 
olla kiinteästi asennettu tai kannettava laite ja samassa lukijassa voi olla mon-
ta antennia. Lukija vastaanottaa palvelimen kautta sovellusohjelman komento-
ja ja kommunikoi tunnisteen kanssa antennien välityksellä. Lukiessaan tietoa 
tunnisteelta, lukija muuttaa saamansa signaalin digitaaliseen muotoon ja lä-
hettää lukemansa tiedon palvelimelle sovellusohjelman käyttöön. (Lahti 2006.) 
 
Tunniste on pieni laite, joka sisältää mikrosirun ja antennin. Muita nimityksiä 
tunnisteelle ovat tagi ja saattomuisti. Tunniste voidaan sisällyttää tuotteeseen 
valmistusvaiheessa tai liimata jälkikäteen tarralla. Käyttötarkoituksen ja  
–olosuhteiden mukaan voidaan valita erilaisia tunnisteita. Yleisiä ovat muovilla 
koteloidut tunnisteet, rannekkeet ja avaimenperäksi soveltuvat ”lätkät”. (Lahti 
2006.) 
 
Varastopaikkajärjestelmän etuna on se, että kunkin nimikkeen yksityiskohtai-
nen paikka ja saldo voidaan jäljittää. Kuviossa 17 on esitetty yksinkertainen 
hyllypaikkajärjestelmä. Hyllypaikkakoodeista käy ilmi varaston paikkakoodi.  
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Esimerkkikuvion paikkakoodin A0104 ensimmäinen kirjain A kertoo hyllyrivin 
kirjaimen, sitä seuraava numerosarja 01 kertoo pystyvälikön järjestysnumeron 
ja viimeinen numerosarja 04 korkeustason järjestysnumeron.  
 
 




Tilaus-toimitusketjulla tarkoitetaan toimintojen kokonaisuutta, jossa tavara oh-
jataan raaka-aineista loppukäyttäjälle. Loppukäyttäjä voi olla yksittäinen ihmi-
nen, yritys tai isompi organisaatio. Tilaus-toimitusketju koostuu materiaalivir-
rasta, informaatiovirrasta ja rahavirrasta. Tilaus-toimitusketjuun kuuluvat kaikki 
ne yritykset, jotka osallistuvat tuotteen valmistamiseen ja toimittamiseen asi-
akkaalle. Näin ollen toimitusketju yhdistää yritykset ja asiakkaat toisiinsa. Seu-





KUVIO 18. Esimerkki tilaus-toimitusketjusta. (Hannula 2006, 4.) 
 
Materiaalivirta käsittää fyysisten tuotteiden virran toimittajalta asiakkaalle koko 
ketjussa sekä tavaravirran asiakkaalta toimittajalle. Asiakkaalta toimittajalle 
tapahtuvalla tavaravirralla tarkoitetaan tuotepalautuksia. (Hannula 2006, 4.) 
Informaatiovirtoja kulkee toimitusketjussa asiakkaalta toimittajalle ja toimittajal-
ta asiakkaalle. Informaatiota syntyy asiakkaalta toimittajalle tilaustietojen yh-
teydessä, palautteen yhteydessä ja kysyntäennusteita laadittaessa. Toimitta-
jalta asiakkaalle tapahtuvaa informaatiota syntyy, kun yritys laatii tuotetietoja, 
saatavuustietoja, hintatietoja ja toimitustietoja. (Hannula 2006, 5.) 
Keskeisin rahavirta toimitusketjussa on asiakkaan maksu toimitetusta tuot-
teesta. Rahavirtaa voi tapahtua kuitenkin myös toimittajalta asiakkaalle, jos 
tehdään hyvityksiä palautuksista ja viallisista tuotteista tai jos toimittaja joutuu 
maksamaan asiakkaalle vahingonkorvauksia tai toimitussakkoja. (Hannula 
2006, 5.) 
Tehokas tilaus-toimitusketju vaatii tehokasta materiaalinhallintaa ja informaa-






 5 LOGISTIIKAN OHJAUSMENETELMÄT 
 
Logistiikan ohjausmenetelmiin kuuluvat hankintojen ohjaus, kuljetusten ohja-
us, varastonohjaus ja tuotannonohjaus. Näiden ohjausmenetelmien tueksi on 
kehitelty erilaisia apuvälineitä, kuten ABC-analyysi, ostosalkkuanalyysi ja 
SWOT-analyysi. Nämä apuvälineet ovat monikäyttöisiä eli niitä voidaan sovel-
taa eri ohjaustoimenpiteissä. Ohjausmenetelmät on kehitetty helpottamaan 
yrityksen materiaalinhallintaa tilaus-toimitusketjun joka vaiheessa. Kuviossa 
19 on kaavio tilaus-toimitusketjusta, josta nähdään mihin vaiheeseen hankin-
tojen ohjaus, tuotannonohjaus ja -suunnittelu sekä varastonohjaus voidaan 
sijoittaa tilaus-toimitusketjussa. (Hokkanen ym. 2004, 183-228.) 
 
 
KUVIO 19. Logistiikan ohjausmenetelmien sijoittuminen tilaus-toimitusketjuun. 
(Toiminnonohjaus n.d.) 
 
Nykypäivänä yritykset ohjaavat lähes kaikkea toimintaansa toiminnanohjaus-
järjestelmillä, jotka ovat tietoteknisiä järjestelmiä. Näin ollen edellä mainittuja 




Seuraavissa kappaleissa on kerrottu tarkemmin hankintojen ohjauksesta, va-




Toiminnanohjausjärjestelmä (Enterprise Resource Planning, ERP) tarkoittaa 
sellaista tietoteknistä järjestelmää, joka koostuu sovellusohjelmista ja jotka on 
integroitu yhteisen tietovaraston avulla. Toiminnanohjausjärjestelmän tehtävä 
on toimia yrityksen ydinjärjestelmänä, joka kokoaa tiedon yhteiseen tietokan-
taan yrityksen muista pienemmistä ohjelmistokokonaisuuksista. Tällaisia so-
vellusohjelmistoja ovat muun muassa varastonhallinta, materiaalihallinto, tuo-
tannonsuunnittelu ja hallinta sekä henkilöstöhallinta ja tilausten käsittely. Toi-
minnanohjausjärjestelmien hyötyjä ovat: 
- Parantaa tehokkuutta toiminnallisesti ja taloudellisesti  
- Reaaliaikainen tieto ja raportointi yrityksestä  
- Tiedon keskittyminen yhteen järjestelmään  
- Yrityksen ydinosaamiseen keskittyminen  
- Päällekkäisen työn poistuminen  
- Rutiinien automatisointi ja toimintojen sähköistäminen  
- Langattoman teknologian hyödyntäminen  
Voidaankin sanoa, että toiminnanohjausjärjestelmä kattaa lähes kaikki yrityk-
sen tietojenkäsittelytarpeet ja osittain lisäksi ulkoiset yhteydet. (Puustjärvi 
2004; Toiminnanohjaus- ERP n.d.) 
Toiminnanohjausjärjestelmä tilataan yleensä ulkoiselta toiminnanohjausjärjes-
telmien toimittajalta. Samalla järjestelmä voidaan räätälöidä vastaamaan yri-
tyksen tarpeita, koska toiminnanohjausjärjestelmät myydään yleensä moduu-
leina, jossa yhden moduulin tehtävänä on vastata tietystä kokonaisuudesta. 
Toiminnanohjausjärjestelmien toimittajia on monia, joten toiminnanohjausjär-
jestelmiäkin löytyy useita erilaisia. Näitä ovat muun muassa saksalainen SAP 
ja hollantilainen BAAN.  Kuviossa 20 on esitetty tyypillisiä toiminnanohjausjär-




KUVIO 20. Toiminnanohjausjärjestelmän tyypillisiä moduuleita. (Bradford 
2010, 2.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotto kestää monesti todella kauan ja 
sen räätälöiminen on kallista. Tämän vuoksi yritykset saattavat olla vastaha-
koisia tekemään lisämuutoksia kerran hankkimaansa toiminnanohjausjärjes-










Tuotannonohjauksella tarkoitetaan niitä päivittäisiä toimenpiteitä, joilla yritys 
hallitsee resurssien käyttöä tuotantotavoitteeseen pääsemiseksi. Tuotan-
nonohjaus pitääkin sisällään tuotesuunnittelun, tuotannon suunnittelun, mate-
riaalinohjauksen, valmistuksen ohjauksen, tuotannon seuraamisen ja tuotan-
non kehittämisen. Tuotannonohjauksen tavoitteina ovat hyvä toimituskyky, 
hyvä kapasiteetin käyttöaste, pieni vaihto-omaisuuteen sidottu pääoma sekä 
lyhyt kokonaisläpäisyaika. Tuotannonohjaus on vahvasti sidoksissa yrityksen 
muihin toimintoihin: yhteistyötä tehdään oston, valmistuksen ja markkinoinnin 
kanssa, jotta tuotannon tavoitteet saavutetaan. Tuotannonohjauksella pyritään 
hallitsemaan yrityksen toimintaympäristössä tapahtuvia muutoksia. (Hokkanen 
ym. 2004, 229.) 
Tuotantoa voidaan ohjata imuohjauksella tai työntöohjauksella. Työntöohjauk-
sessa edellinen työvaihe kuormittaa seuraavaa työvaihetta, jolloin kuormitus 
siirtyy tuotannon edetessä vaiheesta toiseen eli tavaraa yritetään työntää pro-
sessin läpi kohti asiakasta. Osavalmistuksen aloittaminen ajoitetaan ennustei-
den perusteella. Ennusteita tulee tuotannon suunnittelusta. (Haapaniemi 
2008, 18.) 
Imuohjauksessa kukin valmistusvaihe tilaa tarvittavat nimikkeet edelliseltä 
vaiheelta todellisen tarpeen mukaan. Ideana onkin, että lopputuotteen todelli-
nen tarve käynnistää tuotteen valmistuksen. Tarkoituksena on tuottaa tuotteita 
niin, ettei varastoja syntyisi ollenkaan tai hyvin vähän. Tämä edellyttää tuotan-
nolta lyhyitä läpimenoaikoja, selkeää varaston layout:ia ja informaatiovirtojen 
on oltava tehokkaita yrityksen sisällä. Imuohjauksesta voidaan käyttää myös 
nimitystä JIT-tuotannonohjaus (Just inTime). JIT-toiminnan tavoitteena on 
toimittaa tuotteet asiakkaalle juuri oikeaan aikaan ja vain tarpeeseen. (Haapa-
niemi 2008, 18.) 
Tuotannonohjaukseen liittyy vahvasti myös tuotannonsuunnittelu. Yleensä 
yrityksen tuotanto suunnittelee tuotantonsa valmiiden tuotteiden myyntiennus-
teiden mukaan. Tämän jälkeen suunnitellaan karkeasti tuotannon taso ja mää-
ritellään tarvittavat resurssit.  
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Näiden pohjalta tehdään materiaalitarvelaskenta (Material Requirements 
Planning, MRP), joka laskee tarvittavat raaka-aineet. Tarvelaskennan pohjalta 
tehdään tarvittavat osa- ja ainehankinnat. Hankintojen jälkeen tuotanto varaa 
materiaalin käyttöönsä ja tuotanto voi alkaa. Toimiva ja tehokas tuotannonoh-
jaus auttaa luonnollisesti myös hankintojen ohjausta. Kuviossa 21 on kaavio 
suunnitteluprosessista. Kuviossa 22 on taas esitetty lopputuotteen tuotera-
kenne.  
Tuoterakenteesta nähdään, mitä osia lopputuote tarvitsee. Tämä helpottaa 
muun muassa materiaalitarvelaskentaa. (Haapaniemi 2008, 15.) 
 
 






KUVIO 22. Lopputuotteen tuoterakenne.  
 
5.3 Hankintojen ohjaus 
 
Hankintojen ohjauksessa käytetään monia erilaisia toimintoja, jotka riippuvat 
tuotteesta ja tuotantomuodosta. Yhteistä tälle kaikelle on kuitenkin se, että 
yrityksen tulee: 
-  tunnistaa hankintatarve  
- selvittää mahdolliset toimittajat  
- valita toimittaja  
- suorittaa hankintatilaus 
- vastaanottaa ja tarkistaa toimitus 
- tarkistaa ja maksaa lasku 
- antaa mahdollinen reklamaatio 
- päättää tilausprosessi 
Kun tuotannon aloittamista suunnitellaan, yrityksen on päätettävä valmiste-
taanko tuotteen osat itse vai ostetaanko komponentit valmiina. Tämän lisäksi 
yritys voi teettää osat alihankintana. Jos osan valmistus kuuluu yrityksen ydin-
osaamiseen ja se on yritykselle merkittävä ja strateginen, se kannattaa yleen-
sä valmistaa itse. Sitä vastoin standarditavarat, kuten ”ruuvit ja mutterit” kan-
nattaa hankkia valmiina. Tilaaminen tulee myös omaa valmistusta halvem-
maksi, koska näitä osia tarvitaan yleensä paljon ja suuret tilauskoot alentavat 
osien yksikköhintaa.  
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Alihankintaa kannattaa harkita jos yrityksellä ei ole aineellisia resursseja eli 
koneita ja kapasiteettia valmistaa joitain osia itse. (Hokkanen ym. 2004, 197-
198.) 
 
5.3.1 Tilauspisteen määrittäminen 
 
Hankintojen ohjauksen kannalta on tärkeää määrittää tilauspiste. Tilauspis-
teeseen vaikuttavat materiaalin kulutus, tilauksen toimitusaika ja tilauserän 
koko. Itse tilaus voidaan suorittaa kiinteän tilauspisteen tai kiinteän tilausvälin 
menetelmällä. Kiinteän tilauspisteen menetelmässä varasto täydennetään sil-
loin, kun varaston taso alittaa tietyn pisteen.  
Kiinteän tilausvälin menetelmässä taas varaston saldo tarkistetaan tietyin 
ajanjakson välein, kuten kahden viikon välein. (Hokkanen ym. 2004, 223.) 
Kiinteän tilauspisteen menetelmään voidaan liittää hälytysrajat eli min-max-
rajat. Minimiraja kertoo sen, mikä on vähin määrä tiettyä osaa, jotta toiminta 
jatkuisi ennalta määritellyn ajan. Maksimiraja taas kertoo sen, kuinka paljon 
varastoon mahtuu maksimissaan tiettyä osaa.  
Tyypillisesti varastoa seurataan toiminnanohjausjärjestelmän avulla. Mikäli 
materiaalit eivät riitä tai varastosaldo laskee alle kriittisen pisteen, järjestelmä 
antaa täydennysehdotuksen. Tätä kutsutaan materiaalitarvelaskennaksi (Ma-
terial Requirements Planning eli MRP).  
 
5.3.2 Hankintojen ohjauksen apuvälineet 
 
Hankintojen ohjauksen apuvälineinä voidaan käyttää muun muassa ABC-
analyysiä, ostosalkkuanalyysiä ja SWOT-analyysiä. Näiden avulla yritys voi 







ABC-analyysissä toimittajat asetetaan tärkeysjärjestykseen niiden merkittä-
vyyden perusteella. Menetelmän kehitti italialainen taloustieteilijä ja sosiologi 
Vilfredo Pareto ja ABC-analyysi tunnetaankin toiselta nimeltään Pareto-
analyysinä eli 20/80-sääntönä. Tämän säännön mukaan 20% asiakkaista ja 
tuotteista tuottaa 80% yrityksen liikevaihdosta. Pareton sääntöä kuvataan seu-
raavanlaisesti: 
- 20% nimikkeistä aiheuttaa 80% kustannuksista, luokka A 
- 30% nimikkeistä aiheuttaa 15% kustannuksista, luokka B 
- 50% nimikkeistä aiheuttaa 5% kustannuksista, luokka C 
ABC-analyysiä voidaan käyttää monella eri tavalla, koska mallinnus voidaan 
suorittaa volyymiin, kustannuksiin tai myyntiin suhteutettuna. 
Analyysin avulla yritys voi päättää mihin toimittajiin sen kannattaa panostaa ja 
käyttää resursseja. Mallia voidaan käyttää myös luokiteltaessa yrityksen va-
rastoitavia nimikkeitä. (Hokkanen ym. 2004, 94 ja 201.) 
 
Ostosalkkuanalyysi 
Ostosalkkuanalyysin tarkoituksena on jakaa hankintatoimi neljään perusstra-
tegiaan yrityksen ostovoiman ja tuotteen saatavuuden mukaan. Näitä eri ryh-
miä ovat volyymituotteet ja -palvelut, rutiinituotteet ja –palvelut, strategiset 
tuotteet ja –palvelut sekä pullonkaulatuotteet ja –palvelut. Koska jokainen 
ryhmä käyttäytyy eri tavalla, niiden ohjaus tulee myös erota toisistaan. Kuvi-
ossa 23 on esitelty nelikenttäruudukossa nämä eri ryhmät. (Kervola 2010.) 
Volyymituotteiden ja –palveluiden hankintavolyymi ja kulutus ovat suuria ja 
rahallisesti ne muodostavat suurimman osan yrityksen hankinnoista. Tässä 
ryhmässä kilpailutus on suurta. (Kervola 2010.) 
Rutiinituotteiden ja –palveluiden hankintojen tulosvaikutus on pieni, vaikkakin 
ostaminen helppoa, koska näillä tuotteilla on useita toimittajia. Tämän ryhmän 
tuotteiden hankintavolyymi on usein pieni. (Kervola 2010.) 
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Strategiset tuotteet ja –palvelut ovat yrityksen toiminnan kannalta kriittisiä. 
Niillä on vähän vaihtoehtoisia toimittajia, joten partnership –toiminta on tyypil-
listä näiden tuotteiden hankinnoissa. (Kervola 2010.) 
Pullonkaulatuotteet ovat sellaisia tuotteita, joiden saatavuus on vaikeata ja 
niiden ostovolyymi on pieni. Vaikka pullonkaulatuotteiden tai –palveluiden arvo 
on vähäinen, niiden puuttuminen aiheuttaa merkittävää haittaa yritykselle. Pul-
lonkaulatuotteiden perusstrategiana on saatavuuden varmistaminen ja kriitti-
sistä komponenteista voidaan pitää varmuusvarastoa. (Kervola 2010.) 
 
 











Hankintoja ajatellen SWOT-analyysissä (kuvio 24) pyritään selvittämään eri 
yritysten positiota toimialalla. Tämän nelikenttäanalyysin tarkoituksena on löy-
tää yrityksen toiminnan ja sisäisen rakenteen heikot ja vahvat puolet. Tämän 
lisäksi SWOT-analyysissä pyritään tarkastelemaan yrityksen ulkoisia uhkateki-












    
KUVIO 24. SWOT-analyysi. (Hokkanen ym. 2004, 202.) 
 
Hankintojen analysoinnin ohella SWOT-analyysiä voidaan soveltaa monessa 







Turvattava ja pyrittävä 
vahvistamaan lisää 





Varastonohjauksella tarkoitetaan pääoman hallintaa ja materiaalivirtojen ohja-
usta siten, että asiakaspalvelu pysyy halutulla tasolla mahdollisimman pienin 
kustannuksin. Näin ollen varastonohjauksessa tulee ottaa huomioon varasto-
taso, varaston kiertonopeus, tilauksen eräkoko ja varmuusvarasto. Varastota-
solla tarkoitetaan varastossa olevan tavaran määrää. Kiertonopeudella taas 
voidaan mitata varaston tehokkuutta. Se kertoo kuinka kauan varasto riittää 
keskimääräisen myynnin tai kulutuksen toteutuessa. Mitä nopeampi kiertono-
peus on, sitä vähemmän yrityksellä on varastoon sitoutunutta pääomaa. Va-
rastotasoja alentamalla ja kiertonopeutta lisäämällä saadaan aikaan kustan-
nussäästöjä. (Hokkanen ym. 2004; 206, 220-222.) 
Jotta varastoa voidaan ohjata entistä tehokkaammin, on hyvä määrittää tilauk-
selle oikea eräkoko ja tilaushetki. Mikäli tilauksen eräkoko ja tilaushetki ovat 
säännöllisiä, varastoa on helpompi ohjata. Harvemmin asia kuitenkaan on 
näin ja tämä aiheuttaa painetta varastonohjauksessa. Samalla pitää ottaa 
huomioon myös varmuusvaraston koko. (Hokkanen ym. 2004, 224.) 
Aiemmin mainittua ABC-analyysiä voidaan käyttää myös varastonohjauksen 
työkaluna. Tällöin nimikkeet luokitellaan eri luokkiin, jolloin jokaista luokkaa 
voidaan ohjata parhaalla mahdollisella tavalla. (Hokkanen ym. 2004, 223.) 
 




Moventas Wind Oy:n varastopaikkajärjestelmä toimii käytännössä vain logis-
tiikkakeskuksissa. Tuotantolaitosten varastopaikkajärjestelmä on vanhanaikai-
sempi, joskin uudempaa tekniikkaa on otettu käyttöön näihinkin toimipisteisiin.  
Logistiikkakeskusten varastopaikkajärjestelmässä jokaiselle hyllytasolle on 
luotu oma varastopaikkakoodi, joka muodostuu pääsääntöisesti kahdeksasta 
merkistä (kuvio 25).  
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Koodista käy ilmi aina lokaatio sekä ovi tai alue ja loput merkit määrittävät tar-
kan hyllypaikan tai muun tapaukseen parhaiten sopivan kuvauksen (kuvio 26). 
Koodin lisäksi hyllypaikkaan on sidottu myös viivakoodi, jota apuna käyttäen 
voidaan tehdä varastosiirtoja. Tästä aiheesta on kerrottu myöhemmin lisää. 
Yhdelle hyllytasolle mahtuu noin kolme tai neljä EUR-lavaa. Kuviossa 27 on 
näkyvillä Kankitien hyllypaikkoja viivakoodeineen. (Niininen 2010, 7.) 
 
 






KUVIO 26. Hyllypaikkajärjestelmä. (Niininen 2010, 8.) 
 
 
KUVIO 27. Kankitien varaston hyllypaikkoja. 
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6.2 Toiminnanohjausjärjestelmä Lean 
 
Moventas Wind O:yllä on käytössään koko firman laajuinen toiminnanohjaus-
järjestelmä Lean. Leanin avulla Moventas Wind ohjaa lähes kaikkia toiminto-
jaan ostotilauksista laskutukseen asti. Yrityksellä on käytössään myös toimin-
nanohjausjärjestelmä SAP, mutta ainoastaan hallinnollinen puoli käyttää jos-
sain määrin tätä järjestelmää. Tässä työssä ei keskitytä toiminnanohjausjär-
jestelmä SAP:iin ollenkaan. (Niininen, haastattelu 2010.) 
Leanin monipuolisesta käytöstä kertoo se, että sen avulla yritys hallitsee koko 
tilaus-toimitusketjuaan: Leanissa hallitaan ostoa, myyntiä, tuotantoa, toimituk-
sia, laskutusta, varastosaldoja, vastaanottoja, laatupuutteita ja reklamaatioita. 
Leanin avausnäkymässä jokaiselle toiminnolle näkyy oma ikkuna, jossa kysei-
siä toimintoja, kuten vastaanottoja, tehdään. Kaikki Leanin näkymät eivät näy 
kaikille työntekijöille, vaan niitä on rajattu työnkuvan mukaan.  
Esimerkiksi varastomies näkee vain muun muassa varastonhallintaan ja vas-
taanottoihin liittyvät näkymät. Kuviossa 28 voidaan nähdä varastotyöntekijän 





KUVIO 28. Leanin avausnäkymä. 
 
Leanissa nimikkeitä käsitellään nimiketunnuksien avulla, jotka ovat pääsään-
töisesti ITM-, F- ja G- alkuisia. ITM-alkuiset nimikkeet ovat standarditavaraa 
kuten laakereita ja F- ja G- alkuiset nimikkeet ovat yleensä hammastettuja tai 
valettuja kappaleita. Leanissa näkyvät nimikkeen lisäksi myös kappaleiden 
nimet. Esimerkiksi nimike F003082 on nimeltään planeetankantaja.  
Jokainen kappale kuuluu tämän lisäksi johonkin laatuluokkaan, joita ovat QB-
luokka eli normaali laatu, KAR- luokka eli karanteeniluokka ja DE-luokka eli 
käyttökelvoton luokka. Ainoastaan QB-luokassa olevaa tavaraa voidaan tilata 
ja lähettää toimipisteiden välillä. Kuviossa 29 on esitelty tarkempi näkymä 
Leanista: varastosaldot ikkunassa on etsitty varastopaikka R10SAAPUVA ja 
Lean on etsinyt kaikki Rautpohjaan ovelle 10 saapuvat nimikkeet.  
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Samalla kuvasta nähdään Leanin näyttämä varasto, varastopaikka, nimike-
tunnus, piirustusnumero, nimikkeen nimi, laatu, määrä ja jäljitystunnus. Liit-
teessä 1 on kuvailtu tarkemmin Leanin varastosaldot-ikkunaa. 
 
 
KUVIO 29. Leanin varastosaldot. 
 
Lean on siis todella monipuolinen järjestelmä. Tämän vuoksi se on myös mo-
nimutkainen ja vaikeaselkoinen järjestelmä, kuten useimmat toiminnanohjaus-
järjestelmät. 
 
6.3 Logistiikan Sisäinen Tilausjärjestelmä, LoST 
 
Moventas Wind Oy:llä on Leanin ohella käytössään uusi Logistiikan Sisäinen 
Tilausjärjestelmä LoST. LoSTin on laatinut yrityksen oma työntekijä, joten jär-
jestelmä on kehitetty vastaamaan juuri Moventas Wind Oy:n tarpeita. Järjes-
telmä on myös laadittu tarpeeksi yksinkertaiseksi, jotta sitä osaisi käyttää jo-
kainen Moventaksen työntekijä. Järjestelmä laadittiin, jotta yrityksen sisäisiä 
tilauksia olisi helpompi hallita.  
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Ennen LoSTia tilaukset tehtiin sähköpostien, puhelinsoittojen ja faksien avulla. 
Tämä johti monesti siihen, että tilauksia hukkui. Oli siis tarpeellista kehittää 
tilausjärjestelmä.  
LoST on nettipohjainen järjestelmä, joka ei ole yhteydessä Leaniin. Myös 
Leanissa olisi ollut mahdollista ottaa käyttöön tällainen tilaustoiminto, mutta 
tämä olisi vaatinut enemmän aikaa ja rahaa, joten päädyttiin erilliseen järjes-
telmään. LoSTissa jokainen Moventas Wind Oy:n työntekijä voi tehdä omilla 
tunnuksillaan tilauksia toimipisteiden välillä. Tilauksia tehdään Leanin avulla. 
Lean nimittäin näyttää Moventas Wind Oy:n kaikkien Jyväskylän toimipistei-
den varastosaldot eli mitä tavaraa löytyy mistäkin varastosta ja kuinka paljon. 
Lean myös näyttää tavaran laadun ja ainoastaan hyvää laatua voidaan tilata 
tai lähettää. Tilausta luodessa LoSTin tilausikkunaan merkitään nimikkeen 
tunnus ja kuinka monta kyseistä nimikettä tilataan. Myös toimituspäivämäärä 
pitää ilmoittaa, jotta ajojärjestely osaa suunnitella yrityksen sisäisiä materiaali-
siirtoja. Kuviossa 30 on LoSTin tilausrivit ja kuviossa 31 on auki yksi tällainen 




KUVIO 30. LoSTin tilausrivit. 
 
 
KUVIO 31. LoSTin tilausrivi avattuna. 
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6.4 Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketju 
 
Tässä työssä on keskitytty tarkastelemaan Moventas Wind Oy:n tilaus-
toimitusketjua Kankitien logistiikkakeskuksen näkökulmasta, koska Kankitien 
logistiikkakeskus on toiminnaltaan laajempi kuin Yritystien logistiikkakeskus.  
Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketju muodostuu seu-
raavasti. Aluksi tehdään tilaus toimittajille. Tämän jälkeen tilaus kuljetetaan 
johonkin Moventas Wind Oy:n toimipisteeseen, jossa saapuvalle tavaralle 
tehdään vastaanotto. Yleensä tilaukset toimitetaan Kankitien tai Yritystien lo-
gistiikkakeskuksiin, koska nämä toimipisteet toimivat tuotannon varastoina. 
Jos saapuville osille pitää tehdä laatutarkastus, ne toimitetaan poikkeuksetta 
Kankitien tiloihin, jossa laatuosasto sijaitsee. Vastaanoton jälkeen tavara hylly-
tetään, mikäli sille ei tarvitse tehdä laatutarkastusta.  
Pääperiaate on, että hyllytetty tavara on laadultaan niin hyvää, että se voidaan 
lähettää tuotantoon. Impulssi tuotantoon lähetykselle tulee luonnollisesti siitä, 
että tuotanto tekee tilauksen tarvittavista osista. Tilaus tehdään LosTin avulla. 
Kankitiellä työskentelevä ajojärjestelijä järjestää tilaukselle kuljetuksen ja tilaus 
käydään keräilemässä varastosta. Kuljetuksen saapuessa tavarat lastataan 
auton kyytiin ja toimitetaan tuotantoon. Kun tuotanto on saanut vaihteen val-
miiksi, se toimitetaan loppukäyttäjälle. 
Koska tässä työssä on keskitytty logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjuun, 
toimitukset loppukäyttäjille sekä tuotantotoimien käsittely on rajattu työstä 
myöhemmässä tarkastelussa kokonaan pois. Kuviossa 32 on esitetty Moven-
tas Wind Oy:n tilaus-toimitusketjua logistiikkakeskuksen näkökulmasta. Liit-




KUVIO 32. Moventas Wind Oy:n tilaus-toimitusketju Kankiten logistiikkakes-








6.4.1 Tilaukset toimittajille 
 
Moventas Wind Oy:llä tilaukset tehdään Leanissa erilaisten tilaustunnusten 
avulla. Näitä tilaustunnuksia ovat OK-, OT- ja AT-alkuiset tilaustunnukset sekä 
vuosisopimustilaukset. Tilaustunnus muodostuu OK-, OT- tai AT-alkuosasta ja 
loppuosan numerosarjasta. Tilaustunnus voi siis olla muotoa OT60556 ja niin 
edelleen. OK-alkuisia tilauksia tehdään yleensä standardiosille, kuten laake-
reille. AT- ja OT-tilauksia taas tehdään valetuille tai hammastetuille osille, sillä 
erolla, että AT-tilaukset koskevat alihankintatöitä. Vuosisopimustilauksia teh-
dään harvoille tuotteille. Näitä ovat niin sanotut visuaaliset tuotteet kuten ”pultit 
ja mutterit”. Jokaiselle nimikkeelle löytyy oma ostaja eli vastuuhenkilö, ja yh-
dellä ostajalla voi olla useampia nimikkeitä vastuullaan. (Niininen, haastattelu 
2010; Kaleva 2011.) 
Impulssi tilaukselle tulee tuotannon suunnittelusta, joka suunnittelee vaihtei-
den valmistusta. Kun tuotanto on hyväksynyt tietyn vaihteen valmistamisen ja 
sopinut aloituspäivämäärän, se tekee valmistusehdotuksen Leaniin. Tämän 
jälkeen Leaniin kirjautuu tarpeita eri osille. Toisin sanoen Lean laskee varas-
tosaldoista kuinka paljon tarvittavaa nimikettä varastosta jo löytyy ja vähentää 
tästä määrästä tulevan tarpeen. Jos vähennyksen jälkeen kyseisen nimikkeen 
varastosaldo menee liian alhaiseksi tai jopa miinuksen puolelle, Lean lähettää 
kyseisen nimikkeen ostajalle ostoehdotuksen. Ostoehdotuksessa Lean ehdot-
taa ostajalle tilattavan määrän ja toimituspäivän. Jos tuotanto on suunnitellut 
valmistavansa sellaisen vaihteen, johon tarvitaan Moventas Wind Oy:n oman 
tuotannon osia, Lean lähettää tiedon tarpeesta yrityksen omavalmistukseen. 
(Niininen, haastattelu 2010; Kaleva 2011.) 
Kun ostaja on tehnyt tilauksen Leaniin, ostoehdotus poistuu automaattisesti. 
Tämän jälkeen ostaja lähettää tilauksen toimittajalle sähköpostilla ja toimittaja 
vahvistaa tilauksen. Vahvistuksen jälkeen ostaja päivittää Leaniin tiedot siitä, 
mitä on tulossa ja minä päivänä, ja tilaus muuttuu tilatusta vahvistettu-tilaan. 
Toimituspäivämäärää määriteltäessä Lean ottaa huomioon kotimaiset ja ul-
komaiset toimittajat eli laskee ulkomaisille toimittajille enemmän toimitusaikaa 
kuin kotimaisille toimittajille. (Kaleva 2011.) 
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Mikäli toimittaja ei pysty toimittamaan kaikkea kerralla, tilaus jaetaan osiin. 
Näiden viivästymisten ja mahdollisten muiden ongelmien varalta ostajat ja tuo-
tannonohjaus pitävät noin yhden kerran viikossa materiaalipalavereja. Palave-
reissa pyritään selvittämään näitä ongelmia ja pitämään kaikki prosessiin osal-
listujat tietoisina asioista. Palaverit toimivat ikään kuin varmistuksena proses-
sin jatkumiselle. (Kaleva 2011.)  
Tilauksien yhteydessä tilaaja määrittää tilaukselle muun muassa eräkoon, AT-
tilauksille työtunnuksen, laatutarkastusta vaativille osille tarkastusprosentin 
sekä toimitusosoitteen ja toimituspäivämäärän. Yhdellä tilauksella voi olla 
monta riviä eli erää ja jokaiselle erälle on suunniteltava omat toimituspäivä-
määrät, kappalemäärät ja niin edelleen. Esimerkiksi yksi tilaus voi olla 100 
kantajaa, jotka toimitetaan 10 kappaleen viikkovauhdilla. Lisäksi tilaukseen 
vaikuttavat erilaiset sopimukset toimitusehdoista, pakkausohjeista, suojauk-
sesta ja maksamisesta. Liitteessä 3 on nähtävillä valmis tilaus. (Niininen, 
haastattelu 2010; Kaleva 2011.) 
Kun toimitus on lopulta tullut perille ja vastaanotettu, ostajan pitää tarkistaa 
tullut ostolasku. Jos toimitettu tavara on ollut oikeaa, eikä ostolaskussa ole 
virheitä, laitetaan taloushallinnolle tieto, että laskun voi maksaa. Laskua ei 
makseta ennen kuin ostaja on varmistanut edellä mainitut asiat. Tämän vuoksi 
Lean lähettää ostajalle automaattisen muistutuksen, jos ostolasku on erään-
tymässä, jotta lasku voidaan hyväksyä. (Kaleva 2011.) 
Ostotilausten tekeminen on teoriassa melko helppoa, mutta käytännössä suu-




Vastaanotoissa saapunut tavaraerä otetaan vastaan tilaustunnusten avulla. 
Näin ollen vastaanotto on joko vuosisopimusvastaanotto, OK-, OT- tai AT-
alkuinen vastaanotto. Vastaanottoon kuuluu sekä fyysinen vastaanotto, että 
Leanin kautta tehtävä vastaanotto.  
Kuviossa 33 näkyy Kankitien logistiikkakeskuksen vastaanottoalue ja lähtevi-





KUVIO 33. Kankitien vastaanottoalue ja lähtevien tavaroiden alue. 
 
Kuviossa 34 nähdään taas lastaus- ja vastaanottolaiturit sekä vastaanottopis-
te. Vasemmanpuoleinen laituri on tarkoitettu vastaanotettaville tavaroille ja 
oikeanpuoleinen laituri lähteville tavaroille. Materiaalivirtoja ohjatessa on tär-
keää, etteivät materiaalin vastaanotto ja lähetys sekoitu toisiinsa.  
 
 









Fyysisen vastaanoton yhteydessä tarkistetaan, että saapunut erä on kunnos-
sa ja että tavaraa on saapunut oikea määrä. Määrä tarkistetaan lähetteestä, 
joka tulee tavaroiden yhteydessä. Lähetteestä nähdään myös tavaran nimi, 
jolloin voidaan silmämääräisesti todeta, että saapuneet osat ovat sitä, mitä on 
tilattu. 
Fyysisen vastaanoton jälkeen tavaroille tehdään vastaanotto Leanissa. Tämä 
tapahtuu tilaustunnuksen avulla, joka löytyy lähetteestä. Tilaustunnusta apuna 
käyttäen Lean etsii tietokannastaan saman tilaustunnuksen omaavia tilauksia. 
Näistä tilauksista valitaan se tilaus, joka täsmää saapuneisiin tavaroihin.  Va-
linta tapahtuu nimiketunnuksen perusteella. Tämän jälkeen Leaniin merkitään 
saapuneen tavaran määrä, valitaan varastopaikka sekä määritetään tavaroi-
den laatuluokka. Varastopaikaksi valitaan se alue, jonne lähetys on tuotu. 
Esimerkiksi Kankitiellä tämä alue on vastaanottoalue ja sen varastopaikka-
koodi on muotoa L00VASTO.  
Laatua määriteltäessä joudutaan ottamaan huomioon Leanin antama tarkas-
tusprosentti, joka ilmoittaa pitääkö osia tarkastaa ja kuinka monta kappaletta 
erää kohden. OK-vastaanotoissa saapunut tavara on yleensä standarditava-
raa kuten laakereita ja tällöin tarkastusprosentti on useimmiten 0%. Tämän 
vuoksi laatu voidaan suoraan määrittää normaalilaaduksi eli QB-laaduksi. Mui-
ta laatuluokkia olivat KAR- eli karanteeni-luokka ja DE-luokka eli käyttökelvo-
ton luokka.  
OT- ja AT- vastaanotoissa laatuluokkaa ei voi määrittää aina suoraan QB-
luokkaan, koska näillä tunnuksilla saapuvat tavarat ovat yleensä valettuja tai 
hammastettuja osia. Tällaisilla osilla on lähes poikkeuksetta ilmoitettu tarkas-
tusprosentti, jolloin tietty määrä saapuvasta erästä tai koko erä lähetetään laa-
tuosastolle tarkastettavaksi. Tämän vuoksi nämä osat laitetaan KAR-luokkaan 
ja odotetaan laatuosaston hyväksyntää, jotta ne voidaan siirtää QB-luokkaan. 
Samalla kappaleille lisätään jäljitystunnus. Jäljitystunnuksen avulla oikeat 
kappaleet löydetään helposti Leanista laatuluokan muuttamista varten. DE-




Kun kaikki tarvittavat määritykset on tehty, voidaan tulostaa vastaanottotarra 
(kuvio 35). Tarrasta käy ilmi nimiketunnus, nimikkeen nimi, vastaanottopäivä-
määrä ja kappalemäärä. Lisäksi tarroissa on viivakoodit, joita lukemalla tava-
raa voidaan hallita varastossa. Tarrojen tulostamisen jälkeen vastaanotto päi-
vitetään, jolloin saapuneet tavarat päivittyvät Leanin varastosaldoihin. 
 
 
KUVIO 35. Vastaanottotarrat nopeasta akselista ja väliakselista. 
 
Vastaanottojen hankalin osuus on AT-vastaanotto, jossa vastaanotetaan ali-
hankintatyötä. Tällaisia kappaleita ovat muun muassa erilaiset vaihteen kanta-
jat, kotelot ja etuosat. Nämä osat ovat todella kalliita, joten Moventas Wind Oy 
ostaa näiden osien valuaihiot ennen niiden työstöä lopulliseen muotoonsa. 
Nämä valut toimitetaan oston jälkeen suoraan alihankkijalle, joka työstää kap-
paleet lopulliseen muotoonsa ja lähettää työstetyt kappaleet Moventas Wind 
Oy:lle. Syy siihen, miksi näin toimitaan, on se, että valuaihiot ovat niin kalliita, 
ettei alihankkijalla ole resursseja ostaa niitä itse. Toinen syy on se, ettei Mo-
ventas Wind Oy:llä ole resursseja valmistaa osia itse.  
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Siksi Moventas ostaa valuaihiot alihankkijoille, jotka toimittavat valmiit työste-
tyt kappaleet Moventas Wind Oy:lle. Leanissa tämä tarkoittaa sitä, että AT-
tunnuksella saapuneiden osien työt päätetään, jolloin alihankintatyö päivittyy 




Vastaanoton jälkeen osa saapuneista tavaroista tarvitsee laatutarkastuksen. 
Näitä olivat useimmat AT-tilaustunnuksella saapuneet nimikkeet, kuten kanta-
jat, etuosat ja kotelot. Laatutarkastus määriteltiin tarkastusprosentin avulla. 
Laatutarkastukseen menevät kappaleet yksilöidään yksilönumeroilla, jotka 
kirjataan vastaanottotarraan. Yksilönumero löytyy tämän lisäksi jokaisesta 
kappaleesta. Tämä sen vuoksi, että laatupuoli käsittelee kappaleita yksilönu-
meroiden perusteella, eikä nimiketunnuksen avulla kuten logistiikkakeskus.  
Ennen tarkastusta kappaleet tulee tarkistaa ja pestä. Ruosteisia ja viallisia 
kappaleita ei saa lähettää laatupuolelle, vaan ne tulee palauttaa toimittajalle 
tai alihankkijalle korjaukseen.  
Laatutarkastuksessa kappale joko hyväksytään tuotantoon tai hylätään. Sa-
malla määritetään, hyväksytäänkö tai hylätäänkö koko erä tämän yhden kap-
paleen perusteella. Joissakin harvoissa tapauksissa kappaleet hyväksytään 
poikkeavina tuotantoon.  
Jos kappale on hyväksytty, se ruostesuojataan ja pakataan uudestaan. Tä-
män jälkeen sen laatuluokka muutetaan Leanissa QB-luokkaan eli normaali-
laatuiseksi jäljitystunnuksen avulla. Kun laatuluokka on vaihdettu, kappale on 
valmis hyllytettäväksi. Samalla voidaan hyllyttää ja vaihtaa laatuluokkaa muil-
lekin saman erän kappaleille, mikäli laatupuoli on hyväksynyt koko erän tämän 
yhden kappaleen perusteella. Mikäli kappale ja koko erä on hylätty, joudutaan 
nämä kappaleet palauttamaan toimittajille tai alihankkijalle korjaukseen. Jois-
sain tapauksissa vika on niin suuri, ettei sitä voi korjata. Tällöin kappale joudu-
taan hävittämään ja toimittaja toimittaa tilalle uuden. 
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Laatu on yksi Moventas Wind Oy:n suurimmista kilpailutekijöistä, joten merkin-





Vastaanoton jälkeen saapuneet lavat hyllytetään varastoon. Fyysisen siirtämi-
sen lisäksi lavojen siirto pitää päivittää myös Leaniin, jotta varastosaldot pitä-
vät paikkansa. Leanin varastosaldoihin on määritelty jokaisen Moventas Wind 
Oy:n toimipisteen varastopaikat, joten tavaroiden fyysinen sijainti pitää täsmä-
tä Leanin varastopaikkoihin.  
Siirto Leanissa onnistuu helpoiten kämmenmikrolla, joka on yhteydessä Lea-
niin. Kämmenmikrossa ei ole nähtävillä siis koko Leania. Kämmenmikrolla 
luetaan vastaanottotarran viivakoodi, jolloin järjestelmä etsii kyseisen tunnuk-
sen omaavia nimikkeitä eli näyttöön ilmestyy eri varastopaikkakoodit, joista 
kyseistä tavaraa löytyy. Näytöstä valitaan se varastopaikka, josta tavara siirre-
tään. Tämän jälkeen näytölle ilmestyy rivi, jolle kirjataan kuinka monta kappa-
letta nimikettä siirretään ja mihin paikkaan tavara siirretään. Paikka luetaan 
hyllyn viivakoodista. Samaa periaatetta käytetään kaikkien varastossa tapah-
tuvien siirtojen kanssa.  
Logistiikkakeskuksiin on myös alun perin määritelty eri nimikkeille omia aluei-
taan (katso kuviot 36 ja 37). Esimerkiksi laakerit on hyllytetty omalle alueel-
leen, karanteenissa olevat osat omalle alueelleen ja niin edelleen. Tällä het-
kellä alueet ovat kuitenkin sotkeutuneet toisiinsa tavarapaljouden takia. Alla 
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6.4.5 Tilaukset tuotannosta 
 
Logistiikan Sisäiseen Tilausjärjestelmään LoSTiin kirjautuu päivittäin tilauksia. 
Yleensä tilaukset tulevat tuotantolaitoksilta logistiikkakeskuksille, vaikka mui-
takin lähtö- ja määräpaikkoja voi olla. Tilaus-toimitusketjun kannalta on syytä 
kuitenkin keskittyä niihin tilauksiin, jotka tulevat tuotantolaitoksilta logistiikka-
keskuksiin.  
Tilauksesta käy ilmi nimikkeen tunnus, nimikkeen nimi, tilattu kappalemäärä, 
toimituspäivämäärä sekä lähtö- ja määräpaikka. Tilauksen kirjautuessa järjes-
telmään, tilaus tulostetaan paperille ja etsitään tilattujen nimikkeiden varasto-
paikat Leanista. Etsintä tapahtuu nimiketunnuksen avulla. Tämän jälkeen voi-
daan suorittaa keräily ja tuoda kerätyt lavat lähtevän tavaran alueelle odotta-
maan kuljetusta tuotantolaitokseen. Katso kuvio 33, jossa näkyy Kankitien 
vastaanottoalue ja lähtevien tavaroiden alue. 
Keräilyn yhteydessä on muistettava päivittää myös varastosaldot Leanissa eli 
siirtää kerätyt lavat määräpaikan saapuvaan varastoon. Esimerkiksi Rautpoh-
jaan H10 ovelle menevä tavara siirretään Leanissa varastopaikkaan 
R10SAAPUVA. Katso kuvio 25 varastopaikkakoodin muodostumisesta. Kerä-
yksen lopuksi tilaus päivitetään LoSTiin kerätyksi. 
Tuotantolaitosten ja logistiikkakeskusten yhteistyö on tällä hetkellä heikkoa, 
koska logistiikkakeskukset eivät tiedä tuotannonsuunnittelusta juuri mitään, 
eikä tulevista materiaalitarpeista saada mitään tietoa etukäteen. Tämän lisäksi 
tuotantolaitosten varastojen ohjaus on visuaalista eli varastoja seurataan sil-
mämääräisesti. Myös varastotilat ovat pieniä, eikä niihin sovi kuin muutaman 
päivän tarve. Näiden seikkojen vuoksi tilauksia tehdään usein pienellä aikava-
ralla eli liian monet tilaukset pitäisi saada tuotantoon lähes saman päivän ai-
kana. Tämä aiheuttaa Kankitien ajojärjestelyyn painetta, koska tällöin kulje-








Moventas Wind Oy:llä ei ole sisäisiä materiaalisiirtojaan varten omia autoja, 
vaan yritys on vuokrannut jokapäiväiseen käyttöönsä autoja 014-kuljetus 
Oy:ltä ja Transpoint Oy:ltä. Sopimukset ovat toistaiseksi voimassaolevia ja 
niillä on kolmen kuukauden irtisanomisajat. Hinta määräytyy päivien mukaan, 
ei ajokertojen mukaan. Toisin sanoen autot voivat kulkea päivässä monia ker-
toja toimipisteiden välillä ja hinta on silti sama kuin siinäkin tilanteessa, että 
autot olisivat olleet koko päivän paikoillaan. (Hyytiäinen 2011.) 
Normaalisti Moventas Wind Oy:llä on käytössä neljä autoa päivittäin, kaksi 
014-kuljetus Oy:n autoa ja kaksi Transpoint Oy:n autoa. Molempien kuljetus-
yritysten kanssa pidetään kuitenkin kahden kuukauden välein palavereja, jois-
sa määritellään tarve autoille. Jos tarvetta ei joinain ajankohtina ole niin paljon 
kuin normaalisti, autoja voidaan vähentää esimerkiksi puoleen. Sopimus siis 
joustaa tarpeen mukaan. (Hyytiäinen 2011.) 
Autojen kuskeista suurin osa on vakiokuskeja, jotka tietävät Moventas Wind 
Oy:n toimintaperiaatteet ja tietävät eri toimipaikkojen sijainnit. Tämän lisäksi 
kuskit ovat oppineet käsittelemään arvokkaita kappaleita oikein ja voivat tarvit-
taessa lastata ja purkaa autoja itsenäisesti.  (Hyytiäinen 2011.) 
Kuten aiemmin on jo todettu, ajojärjestely toimii Kankitiellä. Ajojärjestelyä on 
helppo hoitaa LoSTin avulla, koska LoSTissa näkyvät kaikki tilaukset ja päi-
vämäärät, jolloin tilauksien tulisi olla perillä. (Hyytiäinen 2011.) 
Aamulla ajojärjestelijä suunnittelee kuskeille optimaaliset reitit, joiden mukaan 
kuskit hakevat ja toimittavat tilauksia toimipisteiden välillä (kuvio 2). Reittien 
suunnittelussa käytetään hyväksi LoSTia, josta nähdään kaikki tilaukset. Nä-
mä tilaukset tulostetaan ja kun tilaus on päivitetty kerätyksi, voidaan olettaa, 
että kyseiset tilaukset voidaan siirtää eteenpäin ja lähettää auto hakemaan 
niitä.  Esimerkiksi yksi tilaus voi olla Kankitieltä Rautpohjaan H3-ovelle ja toi-
nen tilaus H3-ovelta Ikolaan, Ikolasta taas Yritystielle ja niin edelleen. Kuski 
saa LoSTin tulostetut tilaukset mukaansa, jotta hän osaa hakea oikeaa tava-
raa oikeasta paikasta ja viedä sen oikeaan paikkaan. Kun reitti on käyty läpi, 
kuski voi tulla takaisin Kankitielle ja hakea uusia ohjeita ja tilauksia ajojärjeste-
lystä tai soittaa ajojärjestelyyn.  
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Myös ajojärjestelijä voi soittaa kuskille ja ilmoittaa uusista tilauksista, koska 
päivän mittaan ajojärjestelijä seuraa LoSTia uusien tilauksien varalta. Suunnit-
telussaan ajojärjestelijä pyrkii tekemään mahdollisimman optimaalisia reittejä 
ja siirtoja, jottei tulisi ylimääräistä tai tyhjää ajoa. (Hyytiäinen 2011.) 
 
6.5 SWOT-analyysi  
 
Tässä työssä SWOT-analyysin tarkoituksena on tutkia Moventas Wind Oy:n 
logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjua ja sisäisiä materiaalisiirtoja. 
TAULUKKO 1.  
Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjun ja sisäisten 
materiaalisiirtojen SWOT-analyysi. 
 
Heikkoudet   Uhat 
- toimipisteiden väliset etäisyy-
det 
- tuotannon varastot 
- ostojen epäjärkevyys 




- työntekijöiden osatuntemus ja 
Leanin tuntemus osittain liian 
heikkoa 
- yhteistyö logistiikkakeskusten 
ja tuotannon välillä 
- mahdolliset vastustajat (työnte-
kijöiden muutosvastarinta) 
- toiminnan laajentuminen enti-
sestään (toimipisteiden ja osas-
tojen leviäminen) 
- logistiikkakeskusten logistiikka 
osaaminen, muun muassa va-
rastopaikkajärjestelmä 
- laatu 
- tuotannon ja oston yhteistyö 
- yhteistyömahdollisuudet toimit-
tajien kanssa 
- LoSTin käyttö kuskeilla 
- kuskien omatoimisuus 
- tavaroiden kuljetus omilla kus-
keilla suoraan alihankkijoilta 
- viestinnän helpottuminen 
- trukkipäätteet 
Vahvuudet    Mahdollisuudet 
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6.6 Ongelman määrittely 
 
SWOT-analyysistä voidaan nähdä, että ongelmia muodostuu lähes jokaisessa 
Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjun osassa. Tämä 
johtuu eritoten ostotilausten virheistä, vastaanottojen monimutkaisuudesta ja 
sisäisten materiaalisiirtojen ongelmista. Sisäisten materiaalisiirtojen ongelmien 
syinä ovat toimipisteiden monilukuisuus ja niiden väliset etäisyydet sekä in-
formaation puute toimipisteiden välillä.  
Tämän työn tarkoituksena on kehittää Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuk-
sen tilaus-toimitusketjun eri osa-alueita kokonaisvaltaisesti. Ainoastaan laatu-
kuvio on rajattu toiminnan kehittämiskohteista pois. 
 
7 TOIMINNAN KEHITTÄMINEN 
 
Toiminnan kehittämisen kannalta tärkeimmäksi kehityskohteeksi valikoitui yh-
teistyön lisääminen eli informaatiovirran tehostaminen. Yhteistyötä päätettiin 
lähteä kehittämään uudella tietojärjestelmällä. Tämän lisäksi työhön on listattu 
muitakin kehitysehdotuksia logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjun eri vai-
heisiin.  
Aluksi tässä luvussa on keskitytty yhteistyön parantamiseen ja esitelty työ-
ryhmäohjelmisto Microsoft Office SharePoint Server, jolla yhteistyötä voidaan 
parantaa. Tämän jälkeen on käyty vaihe vaiheelta läpi logistiikkakeskuksen 




Tärkein kehittämiskohde on yhteistyön parantaminen Moventas Wind Oy:n eri 
toimipisteiden ja osastojen sekä toimittajien välillä. Yhteistyötä voitaisiin pa-
rantaa työryhmäohjelmiston avulla. Työryhmäohjelmistot ovat tarkoitettu tiimi-
en, organisaatioiden ja työryhmien väliseen kommunikaatioon.  
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Työryhmäohjelmistot on yleensä asennettava yrityksen palvelimelle, jonka 
jälkeen yrityksen työntekijät voivat ottaa yhteyden palvelimelle ja tehdä yhteis-
työtä muiden työntekijöiden kanssa suljetussa tietoverkossa. Suljettu tieto-
verkko toimii vain organisaation sisällä ja sitä kutsutaan intranetiksi. Intranet-
tiin pääsevät siis vain organisaation käyttäjät ja siihen päästään vain organi-
saation työasemista. (Kari 2010, 14-16.) 
Intranetin lisäksi työryhmäohjelmistot toimivat myös ekstranetissä. Ekstranet 
sijoittuu intranetin ja internetin välimaastoon. Se on verkkopalvelu, joka ei kui-
tenkaan ole julkinen. Tällä tarkoitetaan sitä, että ekstranet rajataan jollekin 
kohderyhmälle, joka pääsee palvelimelle käyttäjätunnusten avulla. Kohderyh-
mäksi voidaan valita yritys ja sen yhteistyökumppanit, kuten esimerkiksi ali-
hankkijat. Ekstranetissä voidaan siis toteuttaa sidosryhmäviestintää. (Mitä 
ovat intranet ja ekstranet? n.d.) 
Työryhmäohjelmistojen avulla saadaan parannettua yhteistyötä tuntuvasti, 
koska ohjelmisto muodostaa yhteistyökumppaneille yhteisen työympäristön. 
Seuraavissa kappaleissa on esitelty työryhmäohjelmisto Microsoft Office Sha-
rePoint Server 2007 eli MOSS 2007 ja sen ominaisuuksia sekä järjestelmä-
vaatimuksia. 
 
Microsoft Office SharePoint Server 2007 
Microsoft Office SharePoint Server 2007 eli MOSS 2007 on Microsoftin ke-
hittämä työryhmäohjelmisto. Ohjelmisto on tarkoitettu ensisijaisesti organisaa-
tion työskentelyä helpottavaksi työvälineeksi. Ohjelmisto toimii yhdessä mui-
den Office-ohjelmien kanssa ja sen avulla voidaan jakaa, avata ja tarkastella 
tiedostoja yrityksen työntekijöiden kesken. (Kari 2010, 19.) 
Ohjelmistolla voidaan luoda sivustoja, jotka tukevat yrityksen toimintaa, kuten 
yritystietojen käsittelyä. Lisäksi ohjelmalla voidaan etsiä asiakirjoja muista yri-
tyksen ohjelmistoista. Myös erilaisten lomakkeiden tekeminen onnistuu ohjel-
mistolla. (Kari 2010, 19.) 
MOSS-ohjelmistolla on mahdollista toteuttaa intranet ja ekstranetratkaisuja 
samalla integroidulla alustalla erillisten järjestelmien sijaan. (Kari 2010, 19.) 
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Kuviossa 38 on näkymä MOSS:in sivustosta. 
 
  
KUVIO 38. Microsoft Office SharePoint Server –ohjelmiston työkalusivu. (Sha-
rePoint Server 2010:n perustoiminnot.) 
 
MOSS:in käyttö aloitetaan asentamalla ohjelmisto palvelimelle ja luomalla 
käyttäjätunnukset sekä salasanat. Palvelimen kautta luodaan ylimmän tason 
sivusto eli pääsivusto ja tämän alle voidaan luoda alisivustoja. Näitä sivustoja 
ja niiden sisältöä voidaan luoda käyttämällä MOSS:in valmiita sivustomalleja. 
Sivustomalleista voidaan poistaa tai niihin voidaan lisätä ominaisuuksia, jolloin 
sivustoista voidaan tehdä sellaisia kuin halutaan. Samalla jokaiselle sivustolle 
voidaan luoda käyttörajoituksia ajatellen eri käyttäjäryhmiä. (Kari 2010, 20.) 
 
MOSS:in ominaisuudet ja laitteistovaatimukset 
MOSS on jaettu kuuteen osa-alueeseen, joita ovat ryhmätyö, sähköinen työ-
pöytä, haku, sisällönhallinta, sähköiset lomakkeet ja Business Intelligence. 
Nämä osa-alueet toimivat alusta-palveluiden päällä. Alustapalvelut sisältävät 
työtilat, sivustomallit, käyttäjäoikeudet ja hallinnan. MOSS:in ominaisuudet on 




 KUVIO 39. MOSS:in ominaisuudet. (Ketola 2008, 17.) 
 
 MOSS-ohjelmistolla voidaan: 
- luoda omia sivustoja, joissa voi hallita ja jakaa tietoja muille käyttäjille 
- hallita asiakirjoja, tietueita ja Web-sisältöjä 
- käyttää kalenteria ja muodostaa blogeja sekä keskustella keskustelu-
foorumeita 
- luoda Wiki-sivustoja, jotka ovat käyttäjien hallitsemia tietovarastoja 
- käyttää hyväksi tietokantoja tietojen etsinnässä 
- muodostaa käyttörajoituksia koko sivustolle tai yksittäisille sivuille 
- muodostaa, julkaista ja hallita XML-pohjaisia lomakkeita, jotka on yh-
distetty tietokantoihin tai muihin yrityssovelluksiin ja jotka voidaan täyt-
tää sivustolla 
- julkaista raportteja, luetteloita ja suorituskykyilmaisimia muodostamalla 
linkkejä yrityssovelluksiin, joita ovat esimerkiksi toiminnanohjausjärjes-
telmät kuten SAP 
- etsiä yrityssovelluksista henkilöitä tai tietoja 
- päivittää luetteloita ja kirjastoja RSS-syötteen avulla 




MOSS on maksullinen ja toimiakseen se tarvitsee erillisen palvelimen, johon 
itse ohjelmisto asennetaan käyttöä varten. Käyttöjärjestelmäksi vaaditaan jo-
kin Windows Server tuoteperheen sovellus tai Windows SharePoint Services 
3.0 –sovellus. Lisäksi ohjelmiston käyttämiseen tarvitaan internet-selain. (Kari 
2010, 23.) 
 
TAULUKKO 2.  
MOSS:in laitteistovaatimukset ovat: 
Komponentti Minimivaatimus Suositus 
Prosessori 2.5 GHz Tuplaprosessori, joista jokainen 
3 GHz tai nopeampi  
Muisti (RAM) 1 Gt 2 Gt 
Levy NTFS  tiedostojärjestelmälle  
partioitu levy, jolla 3 GB va-
paata levytilaa 
NTFS  tiedostojärjestelmälle  
partioitu levy, jolla 3 GB vapaata 
levytilaa ja riittävästi tilaa web-
sivuja varten 
Asema DVD-asema DVD-asema tai verkkolähde, 
jonne asennusmedia on kopioitu 
Näyttö 1 024 x 768 1 024 x 768 tai korkeampi reso-
luutio 
Verkko 56 kb/s yhteys palvelimen ja 
asiakaskoneiden välillä 
56 kb/s tai nopeampi yhteys yh-
teys palvelimen ja asiakasko-
neiden välillä 









7.2 Tilaukset toimittajille 
 
Tilaus-toimitusketjun tehostamisen kannalta on tärkeää, että kaikki toimii alus-
ta asti oikein. Tämä tarkoittaa sitä, että toimittajille tehdyt tilaukset tulisi hoitaa 
mahdollisimman tarkasti ja huolellisesti. Jos kaikki menee oikein jo alussa, on 
varmempaa, että myös jatkotoimenpiteet, kuten vastaanotot, menevät oikein. 
Moventas Wind Oy:n ostotilauksia ajatellen ongelmaksi ovat muodostuneet 
virheet tilaustunnuksissa, eräkoon määrittämisessä ja tarkastusprosentin mää-
rittämisessä. Ongelmaa muodostavat myös jälkikäteen tehdyt muutokset osto-
tilauksiin. Joitain ostoja tehdään myös yrityksen kannalta epäjärkevästi. Seu-
raavissa kappaleissa on erilaisia ratkaisuja eri ongelmien poistamiseksi. 
 
Ostojen järkeistys 
Ostotilauksia tarkastellessa on havaittu, että kaikkia ostoja ei tehdä kovinkaan 
järkevästi. Tällä tarkoitetaan sitä, että ostoja tehdään ripotellusti. Kun tuotan-
nosta tulee ostoehdotus esimerkiksi yhdelle kappaleelle, ostaja tekee heti os-
totilauksen tälle yhdelle kappaleelle. Muutaman päivän päästä samalle nimik-
keelle tulee uusi ostoehdotus, jolloin ostaja tekee uuden ostotilauksen. Tämä 
ei ole järkevää, koska joka tilaus joudutaan hoitamaan erikseen: jokainen os-
totilaus käsitellään erikseen, vastaanotot tehdään erikseen ja lasku makse-
taan erikseen. Tämä vie paljon yrityksen aikaa ja rahaa. Olisi siis järkevää 
ostaa kerralla paljon, jolloin saataisiin alempi yksikköhinta ja tilausten määrät 
vähentyisivät ja tätä kautta myös käsittelykerrat vähentyisivät.  
Enimmäkseen tällaista epäloogisuutta on havaittu pienien komponenttien os-
toissa. Osittain tämä voi johtua siitä, että yhdellä ostajalla on usein liian monta 
vastuukomponenttia aktiivisena. Suurien osien ostoissa tätä ongelmaa ei juuri 
ole. Tämä johtuu siitä, että suuret osat ovat näkyvämpiä ja kalliimpia, jolloin 
niiden ostoissa tapahtuvat virheet tai epäloogisuudet on huomattu helpommin 





Yhteistyö toimittajien kanssa 
Ostotilausten tehostamiseksi Moventas Wind Oy voisi jakaa toimittajat ABC-
analyysin avulla merkittävyysjärjestykseen. Tällöin tiedettäisiin, mihin toimitta-
jaryhmään kannattaisi panostaa eniten. A-luokkaan kuuluvien toimittajien 
kanssa yhteistyötä tulisi syventää entisestään.  
Yhteistyötä voitaisiin tehdä aiemmin esitellyn Microsoft Office SharePoint Ser-
ver –ohjelmiston avulla. Microsoft Office SharePoint Server –ohjelmisto antaa 
kattavat mahdollisuudet tehdä yhteistyötä Moventas Wind Oy:n oston ja toimit-
tajien välillä. Aluksi ohjelmisto kannattaa asentaa Moventas Wind Oy:n käyt-
töön. Koska MOSSin ja Leanin välille voidaan muodostaa linkkejä, voidaan 
tuotannon suunnittelun tuloksia siirtää Leanista MOSS:iin. Tällöin materiaali-
tarpeet tulevat ostajien tietoon hyvissä ajoin. Vaikka materiaalitarpeet tulevat 
ostajien tietoon tälläkin hetkellä tarpeeksi ajoissa, on hyvä siirtää tiedot myös 
MOSS:iin jatkoa ajatellen. 
Tämän jälkeen MOSSin käyttö pitäisi ulottaa koskemaan toimittajiakin. MOSS 
toimisi siis yhteistyöalueena Moventas Wind Oy:n ja toimittajien välillä.  Koska 
ohjelmistoon voidaan asettaa käyttörajoituksia, saataisiin toimittajille näkyviin 
vain ne asiat, joita heidän halutaan näkevän. Samalla on syytä erotella eri 
toimittajat toisistaan.  
Toimittajille olisi hyvä saada näkyviin lista tulevista materiaalitarpeista, jolloin 
he voisivat varautua toimituksiin paremmin. Itse ostotilausten tekemistä voitai-
siin helpottaa MOSS:iin luotavalla tilausjärjestelmällä. Tilausjärjestelmä voisi 
olla samankaltainen kuin LoST: ostajan tekemä tilaus päivittyisi MOSS:iin 
Leanista automaattisesti ja toimittaja voisi reagoida siihen heti. Samalla olisi 
helpompi tehdä tilaukseen muutoksia. Usein jälkikäteen tehdyt muutokset ovat 
aiheuttaneet ongelmia. Jos tilauksia voidaan tehdä toimittajan kanssa yhtei-
sessä työryhmäohjelmistossa, monet ongelmat voidaan selvittää nopeammin 







Tilaus-toimitusketjun yksi tärkeimmistä osista on vastaanotto ja sen onnistu-
minen. Onnistuneet ja oikein tehdyt vastaanotot auttavat luonnollisesti varas-
tosaldojen hallintaa. Kun varastosaldot pitävät paikkansa, helpottuu toimipis-
teiden väliset materiaalisiirrotkin.   
Yhdeksi suurimmaksi ongelmaksi on havaittu Leanin monimutkaisuus, minkä 
vuoksi vastaanottoja tehdään usein väärin. Virheitä aiheuttavat muun muassa 
vastaanottajien heikko osatuntemus ja Leanin tuntemus sekä aiemmin maini-
tut tilausvaiheessa tehdyt virheet. Vastaanottoa olisikin syytä selkeyttää. 
  
Yhteistyö toimittajien kanssa 
Ongelmaan ei ole mitään yksiselitteistä vastausta, koska vastaanottoja teh-
dään eri osille eri tavalla. Tällä hetkellä OK-vastaanotot eli standardiosille ku-
ten laakereille tehtävät vastaanotot toimivat kuitenkin suhteellisen hyvin. On-
kin siis syytä keskittyä OT- ja AT-vastaanottoihin. OT- ja AT-vastaanotoissa 
otetaan vastaan hammastettuja tai valettuja osia ja näihin osiin liittyy yleensä 
myös laatutarkastus. Lisäksi AT-vastaanotoissa tavara otetaan vastaan päät-
tämällä Leanissa alihankintatöitä. Voidaankin siis hyvällä syyllä sanoa, että 
näiden osien vastaanotot ovat paljon vaikeampia kuin OK-vastaanotot.  
OT- ja AT-vastaanottojen ongelmia voitaisiin lievittää jälleen tekemällä yhteis-
työtä näiden osien toimittajien kanssa. Voitaisiin esimerkiksi harkita vaihtoeh-
toa, jossa toimittaja syöttäisi Microsoft Office SharePoint Serveriin vastaan-
otossa tarvittavat tiedot jo valmiiksi. MOSS:ista tiedot voisi siirtää suoraan 
Leaniin, jolloin vastaanotto helpottuisi. Vastaanottoa ei voida kuitenkaan toi-
mittaa ilman manuaalista valvontaa. Lähetysten kappalemäärä on syytä las-
kea aina fyysisesti ja tarkistaa, että määrä täsmää lähetteen ilmoittamaan 
määrään. Samalla on tarkistettava silmämääräisesti, että vastaanotetut kap-






Vastaanottoja tehdessä työntekijältä vaaditaan Leanin tuntemusta sekä osa-
tuntemusta. Tämän vuoksi on tärkeää, että uusia työntekijöitä opastetaan työn 
alussa todella hyvin. Erillistä koulutusta ei kuitenkaan ole järkevää pitää, kos-
ka harvoin iso määrä tietoa jää ihmisten muistiin. Osaaminen tulee työn kaut-
ta, mutta työhön opastus pitää tehdä huolella. Olisikin hyvä, jos Moventas 
Wind Oy voisi koota omista kokeneista työntekijöistään erillisen joukon koulut-
tajia, jotka opastaisivat uudet työntekijät työhön.  
 
7.4 Tilaukset logistiikkakeskuksille ja tuotannon varastot 
 
Tuotannon varastot 
Yksi suurimmista kehityskohteista ovat tuotannon varastot, joissa käytetään 
suurimmaksi osaksi vanhentunutta teknologiaa. Toisin kuin logistiikkakeskuk-
sissa, tuotannon varastoissa ei ole käytössä varastopaikkajärjestelmää, jonka 
avulla jokaisella osalla olisi oma varastopaikka varastossa. Joidenkin osien 
kohdalla käytetään viivakoodeja, mutta varaston ohjaus on suurelta osin visu-
aalista. Täten myös tilaukset tuotannosta tehdään visuaalisten havaintojen 
perusteella: kun joitain osia näyttäisi olevan vähän, niitä tilataan lisää. Pahim-
massa tapauksessa jotain osaa ei ole ollenkaan tuotannon varastossa, mutta 
sitä tarvittaisiin vielä saman päivän aikana. Syynä tähän on se, että kokoon-
pano ei ole tasaista. On siis vaikea ennakoida osien menekkiä ja tilauksia teh-
dään toisinaan todella nopealla aikataululla.  Jotta tuotanto pelaisi, työntekijäl-
lä on oltava niin sanottu hyvä pelisilmä ennakoida tarvetta. 
Ensimmäinen asia ongelman poistamiseksi on laatia tuotannon varastoihin 
toimiva varastopaikkajärjestelmä. Tämä voidaan kopioida helposti logistiikka-
keskuksilta. Osa ongelmasta poistuisi heti, koska varastopaikkajärjestelmän 







Seuraavaksi tulisi keskittyä tilauksiin logistiikkakeskuksille ja kätevintä olisi, jos 
tilausjärjestelmä voitaisiin automatisoida. Tämä ei kuitenkaan ole mahdollista, 
koska kokoonpanopäivämäärät vaihtelevat liikaa. Sitä vastoin toimintaa voi-
daan helpottaa hälytysrajoilla eli min-max –rajoilla. Minimiraja kertoisi sen, 
mikä on vähin määrä tiettyä osaa, jotta toiminta jatkuisi ennalta määritellyn 
ajan. Esimerkiksi ajaksi voitaisiin määritellä kaksi päivää ja kahden päivän 
tuotantoon tarvitaan vähintään xxx planeettapyöriä, jolloin tuo xxx määrä olisi 
varaston minimiraja. Maksimiraja taas kertoisi sen, kuinka paljon varastoon 
mahtuu maksimissaan tiettyä osaa. Toimiakseen järjestelmän tulee ilmoittaa 
aina, kun varastossa olevan tavaran määrä alittaa minimirajan.  
Tämä hälytys olisi impulssi tilaukselle. Seuraavassa kuviossa 40 nähdään va-
raston minimi- ja maksimirajat, joiden avulla tilauksia voidaan ohjata. 
 
 
KUVIO 40. Varaston minimi- ja maksimirajat. (Hokkanen ym. 2004, 225.) 
 
Logistiikan itsenäiset lähetykset tuotantoon  
Toisena vaihtoehtona ongelman ratkaisemiseksi on se, ettei tuotanto te-
kisikään tilauksia logistiikkakeskuksille, vaan logistiikkakeskukset toimittaisivat 
osia itsenäisesti. Toiminnan onnistuminen edellyttää yhteistyötä ja kommuni-
kaatiota logistiikkaosastojen ja tuotannon välillä: logistiikkaosastojen täytyisi 
tietää nykyistä enemmän valmistuksesta ja tuotannon suunnittelusta. 
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Yhteistyötä ja tietojen vaihtoa olisi helppo tehdä Microsoft Office SharePoint 
Serverin välityksellä. Tuotanto voisi siirtää tuotantosuunnitelmansa ja materi-
aalitarpeet Leanista MOSS:iin, jonka jälkeen ohjelmiston avulla voitaisiin laatia 
raportti tai lista niistä töistä, jotka tarvitsevat osia. Tämän jälkeen logistiikka-
keskus voisi lähettää listan mukaiset osat tuotantolaitokselle itsenäisesti. Tuo-
tantolaitoksella pitäisi kuitenkin olla työntekijä, joka seuraa, että tulleet osat 
ovat niitä, mitä tarvitaankin. 
 
7.5 Varastotoiminnot logistiikkakeskuksilla 
 
Nykyinen varastopaikkajärjestelmä toimii Moventas Wind Oy:n logistiikkakes-
kuksissa hyvin. Materiaalisiirtoja ajatellen tuotteiden sijoittelua voitaisiin kui-
tenkin järjestää loogisemmaksi. Tämän vuoksi varaston eri alueet eri nimik-
keille tulisi ottaa uudestaan käyttöön ja pyrkiä pitämään paikat selkeästi eril-
lään. Tällöin myös laatukuvio helpottuisi, kun esimerkiksi keskeytetyille tuot-
teille olisi oma paikkansa varastossa. 
 
Keräilyn helpottaminen  
Kun logistiikkakeskukselle saapuu tieto tuotannon materiaalitarpeista, on ke-
räilyn vuoro. Sisäisten materiaalisiirtojen kannalta logistiikkakeskusten keräily 
pitäisi olla helppoa ja nopeaa. Tähän voitaisiin ottaa käyttöön FIFO-
periaatteella (First in First out) toimiva järjestelmä, joka ehdottaisi valmiiksi 
oikean keräilypaikan sen mukaan mistä löytyy vanhimmat osat. Tämä on tär-
keää sen vuoksi, että vaihteen osat ruostuvat todella helposti.  
Kappaleet olisi helppo erotella vanhimmasta uusimpaan vastaanottopäivä-
määrän mukaan. Vastaanottopäivämäärä kirjautuu Leaniin automaattisesti.  
Joustavuutta lisäisi se, jos LoST ja Lean saataisiin kommunikoimaan keske-
nään. Tällöin LoSTin tilauslista voitaisiin siirtää Leaniin, joka ehdottaisi keräi-
lypaikat päivämäärän mukaan.  
64 
 
Lisäksi varastosaldopäivitykset voitaisiin hoitaa suoraan LoSTissa: kun LoS-
Tiin tehdään tilamuutos esimerkiksi lastatusta toimitetuksi, kappaleet päivittyi-
sivät samalla Leanin varastosaldoissa oikeaan paikkaan.  
 
Trukkipäätteet 
Varastonhallintaa voidaan tehostaa myös trukkeihin asennettavilla noin kym-
menen tuuman kannettavilla tietokoneilla. Näihin trukkipäätteisiin voitaisiin 
asentaa Windows käyttöjärjestelmä sekä toiminnanohjausjärjestelmä Lean 
kokonaan. Myös nettiyhteys on mahdollista saada näihin päätteisiin. Päätteen 
avulla varastotyöntekijä voisi hoitaa tehokkaammin keräilyä ja muita varasto-
siirtoja, koska Lean ja LoST olisivat hänen käytettävissään jo trukissa. Näin 
ollen työntekijän ei tarvitsisi välttämättä käydä tarkistamassa tietoja toimiston 
tietokoneilla. Myös vastaanottojen tekeminen olisi trukkipäätteillä mahdollista. 
Ainoastaan tarrat pitäisi hakea erikseen tulostimelta.  
 
RFID-teknologia ja 2D-viivakoodit 
Tulevaisuudessa varastossa voitaisiin ottaa käyttöön RFID-teknologiaa viiva-
koodien tilalle. Tämä on ajankohtaista vasta sitten, kun RFID:t saadaan toi-
mimaan ilman vaikeuksia metallin kanssa. Metallit nimittäin häiritsevät tekni-
sesti RFID-tagin tunnistamista. Viivakoodeihin verrattuna hyötynä olisivat pi-
demmät lukuetäisyydet, koska tagin lukemiseen ei tarvita välttämättä näköyh-
teyttä. Tagiin saataisiin mahtumaan myös enemmän tietoa. Tagit kestävät li-
säksi paremmin kolhuja. 
RFID-teknologian vaihtoehtona ovat 2D-viivakoodit. 2D-viivakoodit toimivat 
samoin kuin tavalliset viivakoodit, mutta niiden etuna on pidempi lukuetäisyys 
ja niihin voidaan tallentaa tavallisiin viivakoodeihin nähden enemmän tietoa. 







Moventas Wind Oy:n toimipisteiden välillä kuljetetaan päivittäin paljon tavaraa. 
Jotta materiaalinhallintaa pystyttäisiin tehostamaan, on kiinnitettävä huomiota 
myös toimipisteiden välisiin kuljetuksiin. Vaikka Moventaksen ajojärjestely 
toimii tällä hetkellä hyvin, toimintaa voidaan tehostaa entisestäänkin muutamil-
la toimenpiteillä. Ensimmäinen askel tehokkuuteen on tuotannon varastojen 
uudistaminen varastopaikkajärjestelmän ja hälytysrajojen avulla, jolloin tilaus-
ten tekeminen logistiikkakeskuksille helpottuu. Toisaalta tuotannon ja logistiik-
kakeskusten pitäisi tehdä yhteistyötä, jonka tuloksena logistiikkakeskukset 
tietäisivät tuotannon materiaalitarpeista tarpeeksi ajoissa. Kun tuotannon ma-
teriaalitarpeet tiedetään ajoissa, myös ajojärjestelijän työ helpottuu.   
 
Lostin käyttö kuskeilla 
Ajojärjestelijän työtä helpottaisi myös se, että LoST:in käyttö venytettäisiin 
koskemaan kuljettajia. Jos kuljettajilla olisi autoissaan internet-yhteyden 
omaavat näyttöpäätteet, kuljettajat olisivat jatkuvasti ajan tasalla ja voisivat 
muuttaa tilausten tilaa LoSTissa esimerkiksi lastattu tai toimitettu tilaan. Mo-
nesti Moventaksen omat työntekijät unohtavat tehdä LoSTiin tilapäivityksiä, 
jolloin ajojärjestelijän työ vaikeutuu. LoSTin ulottaminen kuskien käyttöön on 
mahdollista, koska Moventas Wind Oy:llä on käytössään vakiokuskit, jotka 
tietävät yrityksen toimintaperiaatteet. 
 
Säästötoimenpiteitä 
Kuljetuksiin liittyen voidaan tehdä lisäksi säästötoimenpiteitä liittyen alihankin-
tatöiden kuljetuksiin. Tällä hetkellä alihankintatyöt kuljetetaan Moventas Win 
Oy:lle alihankkijoiden toimesta ja kuljetuksesta laskutetaan Moventas Wind 
Oy:tä. Halvemmaksi tulisi kuitenkin hakea lähialueen alihankintatyöt Moventas 
Wind Oy:n käyttöön vuokratuilla autoilla, joiden hinta määräytyy käyttöpäivien 




LoSTissa voisi siis näkyä Moventas Wind Oy:n toimipisteiden lisäksi alihankin-
tayritykset. Alihankintayritysten noudot olisi kuitenkin syytä erottaa LoSTin 
muista tilauksista esimerkiksi eri värillä. 
 
8 TYÖN TULOKSET 
 
Tilaus-toimitusketjun ongelmakohtia määriteltäessä havaittiin suurimmaksi 
haasteeksi yhteistyön puute yrityksen toimipisteiden ja sen toimittajien välillä. 
Tämän vuoksi toimintaa lähdettiin kehittämään Microsoft Office SharePoint 
Server -työryhmäohjelmiston avulla. Ohjelmiston avulla voidaan jakaa tietoja 
yrityksen sisällä sekä yrityksen ja toimittajien välillä. Ajantasaiset ja ennakoivat 
tiedot esimerkiksi tuotannonsuunnittelusta lisäävät tehokkuutta tilaus-
toimitusketjuun. Tällöin niin toimittajat kuin logistiikkakeskuksetkin pystyvät 
varautumaan tilauksiin entistä paremmin. Tehokas informaatiovirta mahdollis-
taa tehokkaan materiaalivirran ja lopuksi myös rahavirran asiakkaalta yrityk-
selle. 
Työn tarkoituksena ei ollut Microsoft Office SharePoint Serverin tutkiminen 
kovinkaan laajasti. Tarkoituksena oli selvittää perustiedot ja listata muutamia 
asioita, joissa Moventas Wind Oy voisi MOSS:ia soveltaa. Tähän ratkaisuun 
päädyttiin, koska työssä keskityttiin kokonaisvaltaiseen toiminnan kehittämi-
seen. Toisin sanoen työssä annettiin kehitysehdotuksia moneen eri ongel-
maan, ei pelkästään puutteellisen yhteistyön ongelmiin.  
Tilaukset toimittajille –osion kehitysehdotuksia olivat MOSS:in soveltaminen 
toimittajien ja oston yhteistyövälineenä sekä ostojen järkeistäminen. Ostojen 
järkeistämisellä tarkoitettiin sitä ostojen suunnittelua siten, ettei turhia ostoker-
toja tehtäisi vaan ostettaisiin kerralla enemmän. 
Vastaanottoja analysoitaessa päädyttiin siihen tulokseen, että olisi tarpeellista 
perehdyttää uudet työntekijät paremmin muun muassa Leanin käyttöön. Tä-




Tähän ehdotettiin MOSS:in käyttöä siten, että toimittajat kirjaisivat etukäteen 
MOSS:iin vastaanottoihin tarvittavia tietoja, jotka siirrettäisiin Leaniin. Tätä on 
kuitenkin syytä vielä tutkia, koska tässä työssä ei ole otettu selville kaikkia tä-
hän liittyviä toimenpiteitä. 
Tuotannon varastot ja tilaukset logistiikkakeskuksille –osiossa käytiin läpi toi-
menpiteitä, joita olisi syytä tehdä toiminnan tehostamiseksi. Näitä olivat varas-
topaikkajärjestelmän ja hälytysrajojen laatiminen tuotannon varastoihin, jolloin 
materiaalitarpeita voitaisiin ennakoida paremmin. Tällöin tuotanto voisi tehdä 
tilauksia pidemmällä aikavaralla. Toisena vaihtoehtona esitettiin tuotannon ja 
logistiikkakeskusten yhteistyötä MOSS:in välityksellä. MOSS:in kautta logis-
tiikkakeskukset saisivat tuotannon materiaalitarpeet hyvissä ajoin tietoon, jol-
loin logistiikkakeskukset voisivat toimittaa osia itsenäisesti. 
Varastotoimintojen tehostamiseksi esitettiin FIFO-periaatteella toimivaa keräi-
lyjärjestelmää. Keräilylistaa tulostettaessa järjestelmä ehdottaisi valmiiksi oi-
kean keräilypaikan, jolloin keräily helpottuisi. Lisäksi varastotoimenpiteiden 
helpottamiseksi mainittiin trukkipäätteet. Näihin voitaisiin asentaa Windows 
käyttöjärjestelmä, toiminnanohjausjärjestelmä Lean ja Logistiikan Sisäinen 
Tilausjärjestelmä LoST. Lopuksi mainittiin RFID-tekonologian tai 2D-
viivakoodien käyttömahdollisuuksista.  
Viimeisessä osiossa käytiin läpi kuljetukset. Niiden tehostamiseksi ja ajojärjes-
telyn helpottamiseksi ehdotettiin LoSTin käyttö kuskeilla. Näin Moventas Wind 
Oy:n kuskit olisivat ajan tasalla tilauksista ja voisivat tehdä tilapäivityksiä LoS-
Tiin. Tämän lisäksi kappaleessa mainittiin kehitysidea liittyen alihankintatöiden 
kuljettamiseen. Tämän mukaan alihankintatyöt kannattaisi hakea lähialueen 
alihankkijoilta itse. 







Taulukko 3.  
Tutkimuksen tulokset. 
Tilaus-toimitusketjun vaihe Kehitysehdotukset 
 
Tilaukset toimittajille 
1. MOSS:in käyttö toimittajien ja os-
ton välillä. 




1. MOSS:in käyttö toimittajien ja 
log.keskusten välillä 
2. Työhön opastus 
 
Tuotannon varastot 
& tilaukset logistiikkakeskuksille 
1. Varastopaikkajärjestelmän laati-
minen 
2. Hälytysrajojen laatiminen 










Toimipisteiden väliset kuljetukset 
1. LoSTin käyttö kuskeilla 















Työn tavoitteena oli tutkia ja tehostaa Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuk-
sen tilaus-toimitusketjua kokonaisvaltaisesti. Työssä on siis huomioitu kaiken 
kaikkiaan melko laajasti Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-
toimitusketjun eri osia. Nykytila-analyysissä käytiin perusteellisesti läpi Moven-
tas Wind Oy:n tietoteknisiä järjestelmiä ja logistiikkakeskuksen tilaus-
toimitusketjua. Nykytila-analyysin perusteella oli helppo laatia kehitysehdotuk-
sia yhteistyössä yrityksen kanssa. Niiden pohjalta yrityksen on helppo lähteä 
kehittämään toimintaansa ja voidaankin sanoa, että työn tavoitteet saavutettiin 
hyvin.   
Työn tuloksia tutkimalla voidaan päätellä, että tehokkaan tilaus-toimitusketjun 
saavuttamiseksi tarvitaan tehokas informaatiovirta yrityksen sisällä ja sen yh-
teistyökumppaneiden kesken. Tämän lisäksi yrityksen materiaalisiirtojen ja 
materiaalinhallinnan on oltava tehokasta. Tehokas tilaus-toimitusketju varmis-
taa yrityksen kilpailukyvyn ja alentaa turhia kustannuksia, joita muodostuu 
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1. Varasto. Leanissa on 4 eri varastoa: 
• COMP01 : valmiit komponentit 
• RM01 : Aihioraudat 
• DEL01 : Lähetysvarasto valmiille tuotteille (vaihteille) 
• WIP01 : Keskeneräisen työn varasto (ei tavallaan käytössä Windillä) 
2. Varastopaikka kertoo missä ko. rivin mukaiset tuotteet sijaitsee (katso varasto-
paikka ohje LT-002) 
3. Nimiketunnus on tuotteen tunnistekoodi, jolla sitä käsitellään järjestelmässä. 
4. Nimikkeen nimi antaa nimikkeestä tarkemman kuvauksen. 
5. Laatuluokka (tärkeä!) Laatuluokka kertoo kappaleen sen hetkisen käyttökel-
poisuuden. 
• QB : Normaali käyttökelpoinen tuote 
• DE : Sellaisenaan käyttökelvoton, selvityksessä. Ei näy saldoprofiilis-
sa. 
• KAR : Tarkastusta odottavat tuotteet. Tuotteet karanteenissa kunnes 





6.  Työ/viite : Rivin kappaleiden viitetieto esim. PLH-1200 PROTO näin tiede-
tään että ko. kappaleet on korvamerkattu ko. protoon. 
7. Jälj.tunnus : kappaleen yksilönumero / tunniste / aihioiden sulatusnumero. 
Merkitään erikseen tarvittaessa. 
• HUOM! Kentät 8-14 vaatii toimiakseen, että kenttiin 6 ja/tai 7 on an-
nettu saldorivin normaalista massasta erittelevä tieto!  
8. V-tunnus + toimittaja : kirjataan käsin laatuongelmallisten tms. kappaleiden 
saldoriville. Nämä tiedot saa esim. vastaanottotarrasta. 
9. Tarkastaja / Havaitsija : Se joka erittelee ko. kappaleen normaali massasta kir-
jaa nimensä kuten esimerkissä tälle riville. 
10. Tarkastus / havaitsemis päivämäärä : Tieto milloin kappale on havaittu poik-
keavaksi tms. 
11. Vika / puute / häiriö : Lyhyt selvitys poikkeavuudesta esim. kolhu, korkea 
bark-arvo, ruostetta tms. 
12. LP/RE-tunnus : Laatupuute tai Reklamaatiotunnus kirjataan tähän kenttään he-
ti kun sellainen on ko. kappaleista luotu! 
13. Vastuuhenkilö : Havaitsijan parasarvio vastuullisesta henkilöstä ko. kappaleen 
kohdalla. Nimi samaan tyyliin kuin esimerkissä! 
14. Tila / Päätös : tähän kirjataan kappaleiden kulloinenkin tilanne. MUISTAKAA 













Liite 3. Ostotilaus 
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